﻿METAL B E BRUSHTEIN V I Dementiev STRUNGAR PE L E TALL B E BRUSHTEIN și V I DEMENTIEV STRUNGAR PENTRU METAL admis Departamentul pentru pregătirea noilor muncitori în producția Direcției principale a rezervelor de muncă din cadrul Consiliului de Miniștri al URSS ca manual pentru formarea strunchirilor STAT EDITURA INDUSTRIA APĂRĂRII Moscova Scanați AAW Această carte este concepută ca un manual pentru instruirea individuală și de brigadă a vagoanelor de strungarie din categoria a -a- la întreprinderile din industria de construcții de mașini și de prelucrare a metalelor Cartea prezinta intr-o forma accesibila, in conformitate cu programul aprobat, informatiile teoretice si practice necesare unui strungar la nivelul tehnologiei moderne de prelucrare pe strung Cartea oferă exemple preluate din experiența strunjitorilor inovatori ai instalațiilor avansate de construcții de mașini DE LA AUTORI Această carte este o ediție revizuită a manualului "Fundamentals of Turning" publicat în pentru școlile FZO, cu modificări legate de noul său scop Cartea este destinată pregătirii individuale și de brigadă a strunjirilor universali din categoria a - -a și corespunde programului aprobat de pregătire teoretică Cartea conține informațiile necesare despre controlul unui strung, despre unealtă, despre metodele de fixare și prelucrare a pieselor, despre procesul tehnologic, despre alegerea modurilor de tăiere productivă și organizarea rațională a muncii "Materialul cărții este oferit ținând cont de starea actuală a tehnologiei și reflectă experiența inovatorilor de top în producție Autorii au încercat să prezinte prezentarea în așa fel încât în cursul pregătirii industriale studentul să primească cunoștințele tehnice necesare Lucrând la carte, autorii au căutat să echipeze studenții cu astfel de cunoștințe care să le permită să-și îmbunătățească continuu productivitatea, să îmbunătățească abilitățile tehnice, să participe activ la îmbunătățirea procesului de producție și să fie inovatori în producție Familiarizarea cu proprietățile de bază ale metalelor prelucrate și studiul desenului în cadrul programului de pregătire teoretică ar trebui efectuate conform manualelor relevante publicate în acest scop Materialele pentru studiul acestor secțiuni nu sunt incluse în această carte din cauza limitărilor de spațiu În procesul de lucru la noua ediție a cărții, autorii au studiat și au folosit cu atenție sfaturile, instrucțiunile și comentariile primite de la maeștrii de pregătire industrială și de la studenți Autorii consideră că această carte va oferi asistență adecvată în îmbunătățirea calității pregătirii și pregătirii avansate a tinerilor strungari prin intermediul individual și al brigăzii instruire şi printr-un sistem de cursuri şi şcoli organizate de întreprinderi Autorii consideră că este necesar să recunoască asistența ing B I Obshadko în pregătirea acestei ediții și în scris împreună cu autorii lucrărilor XXIII și XXIV capitole din această carte, cand tehnolog, stiinte Conf univ D G Beletskot, care a oferit sfaturi la revizuirea manuscrisului, precum și graficienii E I Petrova, A I Semyachkin și V I Semyachkin, care au completat materialul grafic Feedback despre carte și dorințe de îmbunătățire ulterioară, vă rugăm să trimiteți la adresa: Moscova I- , Petrovka , Oborongiz INTRODUCERE Economia națională a țării noastre este dotată continuu cu noi tehnologii Mașinile și mecanismele perfecte facilitează munca muncitorului sovietic și îi sporesc productivitatea Dar pentru a controla aceste mașini și mecanisme, pentru a folosi această tehnică puternică până la capăt, este nevoie de oameni educați, cu cunoștințe tehnice În fiecare an tot mai multe detașamente de tineri strungari, morari, lăcătuși, metalurgi, mineri, electricieni etc , se revarsă în industria noastră, transport, construcții Alături de sistemul rezervelor de muncă de stat, o sursă importantă de completare a cadrului de muncitori calificați este formarea muncitorilor prin formare individuală în echipă și cursuri la întreprinderi În ultimii ani, nivelul cultural și educațional general al clasei muncitoare din țara noastră a crescut semnificativ Acesta este în primul rând rezultatul preocupării neobosite a Partidului Comunist și a guvernului sovietic pentru educația publică În fiecare an din ce în ce mai mulți muncitori cu șapte ani și studii medii vin în producție Sute de mii de muncitori au absolvit școala tineretului muncitor, școlile de meseriași, diverse cursuri speciale și școli tehnice fără a-și întrerupe munca Toate acestea se reflectă clar în creșterea inițiativei creative a oamenilor muncii, în îmbunătățirea proceselor tehnologice a acestora și în creșterea productivității muncii Munca unui muncitor este foarte apreciată în țara noastră Oamenii muncii fizice, care creează bogăție materială și construiesc cu propriile mâini edificiul comunismului, se bucură de respectul și onoarea întregului popor Mulți lucrători, împreună cu ingineri, oameni de știință, lucrători ai literaturii și artelor au fost distinși cu Premiul Stalin Printre aceștia se numără strungarii G Bortkevich, Yu Dikov, R Denisov, A Markov, P Bykov, V Biryukov, S Bushuev, N Chikirev, V Seminsky și mulți alții Profesia de strungăritor de metale este una dintre profesiile de frunte în întreprinderile din industria de construcții de mașini și de prelucrare a metalelor Turnerul operează o mașină-uneltă complexă, prelucrează piese pentru o mare varietate de mașini și dispozitive Un strungar avansat care își cunoaște și își îmbunătățește munca este o persoană onorabilă în țara noastră Pentru a deveni strungăritor de metale, trebuie să știi multe Turnerul trebuie să studieze perfect strungul - toate părțile și detaliile sale, interconectarea și funcționarea lor, să respecte regulile de funcționare a strungului, să aibă grijă de mașină, să poată observa și să remedieze în timp util problemele și defecțiunile mașinii Strungul trebuie să fie capabil să monteze un strung, să folosească accesorii pentru acesta, să fie fluent în operațiunile efectuate pe mașină și să poată face calcule legate de efectuarea acestor operațiuni Turnerul trebuie să se ocupe de diverse unelte de tăiat și de măsurat și mașini-unelte pentru diverse lucrări, prin urmare, trebuie să le cunoască bine dispozitivul, scopul și acțiunea Însuși numele "strunjitor de metal" sugerează că strunjitorul prelucrează piese metalice pe mașină Prin urmare, el trebuie să fie familiarizat cu metalele, să cunoască proprietățile lor de bază și prelucrabilitatea lor Turnerul trebuie să fie în continuare capabil să citească desenele conform cărora se efectuează prelucrarea; organizați-vă corect locul de muncă; știi de ce se întâmplă căsătoria și cum să o previi; înțelegeți în ce moduri puteți economisi materiale, unelte, electricitate Fabricile noastre sunt completate cu mașini noi de mare viteză, unelte de tăiere și dispozitive de înaltă performanță Este necesar să stăpânești cât mai deplin echipamentele noi, să-i îmbunătățești utilizarea, să introduci continuu în producție tot ceea ce oferă știința și practica strunjitorilor inovatori Pentru a realiza acest lucru, strungarul trebuie să studieze și să stăpânească bine metodele de lucru avansate, să stăpânească practica tăierii de mare viteză și noile tehnologii și să se străduiască în procesul de pregătire industrială pentru a îndeplini standardele muncitorilor calificați Secțiunea Unu ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCĂ SIGURANȚĂ Capitolul I ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCĂ Locul de muncă al lui Turner La locul de muncă al strungarului se află: o mașină unealtă, un dulap de scule cu unelte de tăiere și măsurare și accesorii pentru mașină (mandrine, o placă frontală cu un set de șuruburi și cleme, came întărite și brute, cleme, lunete, chei, centre, un ulei, un cârlig de așchii etc ) d ) Amplasarea corectă la locul de muncă a tot ceea ce este necesar pentru muncă este o condiție importantă pentru creșterea productivității muncii și asigurarea condițiilor de muncă sigure • În FIG prezintă un loc de muncă al strungarului organizat corespunzător, al cărui aspect trebuie să fie ghidat de următoarele reguli: Nu ar trebui să existe nimic de prisos la locul de muncă Totul trebuie concentrat în jurul lucrătorului la cea mai apropiată distanță posibilă, dar pentru a nu interfera cu mișcările sale libere Fiecare articol trebuie așezat în spațiul prevăzut pentru el, pentru a nu-l căuta atunci când este refolosit Tot ceea ce trebuie să utilizați mai des în timpul lucrului ar trebui să fie plasat mai aproape; Tot ceea ce este folosit mai rar ar trebui să fie stivuit mai departe Este necesar să stivuiți obiectele în așa fel încât amplasarea acestora să corespundă mișcărilor naturale ale mâinilor lucrătorului De exemplu, articolele care sunt luate cu mâna stângă ar trebui să fie stivuite în stânga Dacă un obiect este greu de ridicat cu o mână, acesta trebuie așezat astfel încât să poată fi luat confortabil cu ambele mâini Articolele care necesită o manipulare atentă ar trebui să fie plasate deasupra articolelor care necesită o manipulare mai puțin atentă De exemplu, un instrument de măsurare ar trebui să ocupe cel mai mult Smochin Locul de muncă organizat corespunzător al unui strungar universal / - lampă electrică; -tabletă (raft) pentru instrumente de măsurat și desene; -mașină; - dulap cu scule; - grătar pentru picioare; -cutii pentru piese și semifabricate poziția superioară, incisivii ascuțiți și finisați ar trebui să fie plasați dedesubt, și chiar mai jos - dispozitive de fixare Desenele, cardurile de operare, comenzile de lucru trebuie aranjate astfel încât să fie convenabil de utilizat Semnele și piesele finite nu trebuie să înglobeze locul de muncă al strungărului și trebuie amplasate în așa fel încât mișcările de muncă ale strungarului să fie cât mai scurte posibil Piesele mici prelucrate în cantități mari trebuie depozitate în cutii situate lângă mașină, la nivelul mâinilor lucrătorului Pentru a plia piesele finite, trebuie să aveți o a doua cutie similară lângă locul de muncă Toate articolele trebuie amplasate astfel încât lucrătorul să nu fie nevoit să se aplece în mod constant sau să ia poziții incomode în timp ce ia sau așează un articol Uneltele și accesoriile, precum și documentația, trebuie păstrate în dulapul cu scule În dulap "este necesar" menținerea ordinii stricte; Fiecare articol trebuie să aibă propriul loc specific Dacă această condiție este îndeplinită, lucrătorul își amintește locația de depozitare a fiecărui articol, ceea ce ajută la economisirea timpului petrecut pentru găsirea instrumentelor potrivite În dulapul cu instrumente al laureatului Premiului Stalin P B Bykov, un instrument de măsurare este depozitat pe un raft separat în partea de sus, lângă acesta este documentația tehnică Iată incisivii de alergare, pe care îi folosește în timpul zilei; mai jos după tipuri și dimensiuni sunt restul frezelor, și mai jos - burghie, freze și alezoare, apoi - dornuri, suporturi, bucșe și, în cele din urmă, în partea de jos sunt chei, came și accesorii mai grele Cartușele, suporturile stabile, pătratele și plăcile frontale sunt stivuite cu grijă pe partea laterală a mașinii Aproape fără să se uite, cu o mișcare obișnuită, tovarășul Bykov poate obține orice instrument de care are nevoie Tovarășul Bykov are semifabricate și piese prelucrate în aceeași ordine exemplară Atunci când așezați sculele de tăiere într-un dulap, trebuie să aveți grijă ca vârfurile acestora să nu aibă tăieturi de la niciun produs metalic O mare atenție trebuie acordată depozitării instrumentului de măsurare - se recomandă depozitarea capselor, calibrelor, micrometrelor etc pe suporturi din lemn Un grătar pentru picioare este instalat lângă mașină (vezi Fig ) la o astfel de înălțime încât degetul mijlociu al mâinii, plasat vertical și îndoit la cot la un unghi de °, se află la nivelul centrelor mașinii Ordinea si curatenia la locul de munca Menținerea unei ordini și curățenie strictă este la fel de necesară ca și o amenajare și echipare rațională a locului de muncă Într-un raport la cea de-a -a Conferință a întregii uniuni a Partidului Comunist al Bolșevicilor, tovarășul G M Malenkov a subliniat necesitatea restabilirii și menținerii curățeniei și ordinii în producție în fiecare zi: în același timp, fără nicio întârziere, pentru că fără elemente elementare cultură este imposibil să se îndeplinească cu succes sarcina de ascensiune ulterioară industria noastră, fără cultură elementară este imposibil de rezolvat marile sarcini cu care se confruntă țara noastră legate de trecerea de la socialism la comunism La principalele fabrici sovietice, această sarcină este îndeplinită în mod constant Sunt respectate cu strictețe regulile de întreținere a locului de muncă, menținerea curățeniei și a ordinii Aceste reguli sunt afișate la locul de muncă Efectuarea de analize publice a organizării muncii și a locului de muncă contribuie la introducerea curățeniei și ordinii Organizarea muncii la locul de muncă Economisirea timpului de lucru pentru a crește productivitatea muncii este regula de bază a unui strungar Înainte de a începe lucrul, strunjitorul trebuie să facă următoarele: Verificați funcționalitatea mașinii și funcționarea tuturor mecanismelor, sistemul de răcire, verificați prezența gardurilor, tensiunea și cusătura curelei etc Verificați lubrifierea mașinii, inspectați toate lubrifiatoarele, umpleți-le cu ulei și închideți toate orificiile de lubrifiere Familiarizați-vă cu lucrările viitoare; verificați disponibilitatea și funcționalitatea sculelor și dispozitivelor de fixare Scoateți de la locul de muncă tot ceea ce nu este necesar pentru lucrările viitoare În timpul lucrului, strunjitorul trebuie să respecte următoarele reguli: Urmați cu strictețe procedura stabilită pentru prelucrare; economisiți lubrifianți și materiale de curățare, precum și energie electrică, împiedicând mașina să funcționeze inactiv Nu părăsiți mașina fără permisiunea comandantului Pune fiecare articol la locul lui Utilizați fiecare articol numai în scopul propus, adică nu folosiți o cheie în loc de un ciocan, nu folosiți resturi aleatorii în loc de căptușeli pentru un tăietor etc Protejați suprafețele de lucru ale mașinii de șocuri și murdărie - nu puneți unelte de tăiere și măsurare, chei și piese pe suprafețele de lucru ale mașinii Lucrați numai cu o unealtă ascuțită, bine ascuțită - un tăietor contondent crește foarte mult sarcina pe mașină, dă o suprafață necurată piesei și duce la spargerea mașinii și a sculei La sfârșitul lucrării, strungarul trebuie să facă următoarele: Aranjați toate articolele la locul lor, ștergeți toate uneltele și suprafețele de lucru ale dispozitivului cu o cârpă unsă Prezentați controlorului piesele prelucrate împreună cu comanda de lucru Aruncați uneltele și dispozitivele nedorite G M Malenkov, Despre sarcinile organizațiilor de partid în domeniul industriei și transporturilor, Gospolitizdat, , p Curățați mașina și dulapul cu scule Periați așchiile de pe mașină Ștergeți mașina cu o cârpă de curățat, îndepărtând cu grijă toată murdăria Lubrifiați toate suprafețele de lucru ale mașinii cu o cârpă unsă (puneți cârpe unse în cutiile prevăzute pentru aceasta) Primiți o sarcină a doua zi pentru a vă familiariza * cu desenul și procesul tehnologic în avans și pregătiți instrumentele și dispozitivele în avans Întrebări de control Ce se numește locul de muncă al unui strungar? Cum ar trebui să fie organizat locul de muncă al strungarului? Când și cum este lubrifiată mașina? Cum se curăță locul de muncă la sfârșitul schimbului? Capitolul II SIGURANȚĂ Importanța siguranței Siguranța este unul dintre principiile de bază ale organizării muncii în țara sovietică Statul socialist, protejând cel mai valoros lucru din producție - sănătatea și viața muncitorului - ia toate măsurile pentru a asigura siguranța muncii muncitorului Un muncitor dintr-o fabrică de mașini întâlnește diverse mecanisme la fiecare pas Turnerul se ocupă cu o mașină unealtă, diverse dispozitive de ridicare (macarale, palanuri etc ), precum și cu transportul în atelier sub formă de autovehicule, cărucioare și cărucioare electrice Pe teritoriul fabricii, strungarul poate întâlni un tren, diverse tractoare de marfă, mașini etc În timpul lucrului, strunchiul folosește diverse instrumente și dispozitive de tăiere Toate acestea luate împreună ridică problema siguranței muncii - protecția strungarului de accidente Măsuri de siguranță și elaborează măsuri care să ofere lucrătorului cea mai mare siguranță în condițiile de muncă și, de asemenea, își stabilește ca sarcină pregătirea lucrătorului în metode de lucru sigure Protecția muncii pentru muncitori și angajați este prevăzută de legislația sovietică Statul sovietic cheltuiește anual sume uriașe de bani pentru protejarea sănătății lucrătorilor și pentru crearea condițiilor pentru o muncă sigură Numărul de accidente la întreprinderile sovietice este în continuă scădere datorită următoarelor măsuri: ) familiarizarea organizată a noilor veniți pentru a lucra cu reglementările de siguranță; unsprezece ) studiul și testarea sistematică a cunoștințelor de către lucrători a reglementărilor de siguranță; ) furnizarea angajaților cu regulamente interne și instrucțiuni de siguranță, afișe care demonstrează metode de lucru sigure și periculoase etc ; ) supravegherea și controlul zilnic de către personalul administrativ și tehnic asupra punerii în aplicare a măsurilor de siguranță și asupra punerii în aplicare de către lucrători a regulilor de siguranță a muncii Cele mai importante dintre regulile de siguranță stabilite în acest capitol ar trebui să-l ajute pe tânărul lucrător să prevină accidentele în timp util Măsuri de siguranță pe teritoriul întreprinderii Pentru prevenirea accidentelor din transportul intra-fabrică pe teritoriul întreprinderii, alături de asigurarea unei lățimi de trecere suficientă pentru transportul cu motor, sunt alocate căi pietonale (trotuare) pentru circulația persoanelor Trecerile sunt prevăzute cu dispozitive de avertizare sub formă de bariere, semafoare și alarme sonore, precum și semne de avertizare ' Căile ferate trebuie traversate numai în locurile indicate, cu atenție la semnalele de avertizare cu privire la apropierea trenului Nu vă puteți târî sub vagoanele trenurilor care stau în cale, precum și să sari în mișcare în vagoane sau pe peroanele trenurilor Dacă pe teritoriul fabricii funcționează un camion-macara sau un excavator, atunci nu puteți merge sau sta sub o sarcină sau o cupă ridicată În cazul construcțiilor sau lucrărilor de terasament efectuate pe teritoriul întreprinderii, efectuate în apropierea căilor de acces și pasaje, se asigură pardoseli și se aprind semnale luminoase în apropierea locurilor periculoase seara Siguranța în atelierele de mașini Accidentele în atelierele de mașini se pot întâmpla din mai multe motive Principalele sunt: funcționarea defectuoasă a mașinii, cablarea electrică, mecanismele deschise ale mașinii, necunoașterea regulilor de siguranță de către lucrători, nepăsarea lucrătorului însuși Iluminatul atelierului este esențial pentru siguranța muncii, deoarece cu iluminare suficientă, lucrătorul poate observa din timp pericolul și poate lua măsurile necesare Iluminarea ar trebui să fie uniformă, nu orbitoare, dar suficientă Măsurile și măsurile de siguranță separate vor fi descrise mai târziu - atunci când se iau în considerare diferite metode de procesare Ordinea și curățenia la locul de muncă sunt esențiale pentru munca în siguranță Într-un loc de muncă care nu este aglomerat cu semifabricate, piese, accesorii și unelte, unde totul este la locul său, strungarul va găsi rapid articolul necesar la momentul potrivit și va putea preveni un accident Acolo unde podeaua este menținută curată și uscată, există mai puține șanse de a aluneca, de a cădea și de a vă răni și de a vă introduce mâna sau hainele în părțile mobile în timpul lucrului Când lucrați la o mașină cu un motor electric separat, un curent electric poate provoca un accident Dacă un curent electric trece prin corpul unei persoane, poate duce la arsuri, șocuri severe și chiar moarte Atingerea firelor neprotejate sau prost izolate ale unui motor electric sau pornirea echipamentelor electrice pune viața în pericol, deoarece tensiunea din ele este ridicată - de la V și mai sus Din cauza deteriorării sau a calității slabe a izolației, mașina, motorul electric și echipamentele electrice pot fi sub tensiune electrică Doar acele părți metalice care sunt împământate sunt complet sigure Prin urmare, conform normelor de siguranță, mașinile trebuie să fie împământate Dacă este detectată o defecțiune a motorului electric sau a echipamentului de iluminat, dacă se simte un curent electric la atingerea unor părți ale mașinii, precum și dacă izolația cablurilor electrice este deteriorată, este necesar să se informeze imediat maistrul și electricianul la datorie Studiul cauzelor accidentelor în atelierele mecanice ale întreprinderilor arată că principala dintre ele este absența sau protecția insuficientă a mecanismelor individuale, funcționarea defectuoasă a mașinilor, imperfecțiunea sculelor și a mașinilor-unelte, precum și cunoștințele insuficiente în materie de siguranță regulile muncitorilor și, în final, neatenția lucrătorului însuși Accidentele la lucrul la strunguri sunt posibile din manipularea necorespunzătoare și neatentă a strunjitorului cu piesa de prelucrat sau piesele rotative ale mașinii - arbori, scripete, curele, roți dințate etc Așchiile reprezintă un mare pericol în viraj Instrucțiuni de bază de siguranță Pentru a elimina accidentele la lucrul la strunguri, este necesar să respectați cu strictețe măsurile de siguranță Nu purtați haine largi în timp ce lucrați la mașină; legați mânecile hainelor la perie; acoperiți părul lung cu o coafură Utilizați dispozitive de siguranță și protecție la mașini, monitorizați starea lor bună și nu lucrați niciodată cu dispozitivele de protecție îndepărtate Lucrați cu apărătoare pentru așchii Nu aglomerați culoarele și aleile de acces Mențineți curățenia și ordinea la locul de muncă și îndepărtarea precisă a așchiilor Nu frânați mandrina rotativă cu mâinile În cazul oricăror răni și răni, ar trebui să solicitați imediat ajutor de la un post de prim ajutor și, în cazuri grave, să sunați o ambulanță Dacă așchiile, praful etc intră în ochi, nu trebuie să le îndepărtați singur sau să apelați la ajutorul unui prieten (deoarece puteți deteriora ochiul), trebuie să consultați un medic sau o asistentă Reguli de securitate la incendiu Reglementările de siguranță la incendiu trebuie respectate cu strictețe Capetele de ștergere a mașinii și cârpele uleioase nu trebuie lăsate la mașină: pot lua foc chiar și de la o scânteie accidentală La sfârșitul schimbului, strângeți cu grijă toate capetele și cârpele și puneți-le într-o cutie de fier cu capac de închidere La sfârșitul lucrului sau în timpul pauzelor de lucru, asigurați-vă că opriți motorul electric al mașinii Fumatul trebuie făcut numai în zona desemnată Dacă siguranțele de la echipamentul electric al mașinii se ard și dacă motorul electric este foarte supraîncălzit, trebuie să apelați imediat un electrician În caz de incendiu, opriți motorul electric și sunați la pompieri prin semnal sau telefon Înainte de sosirea pompierilor, ar trebui să încercați să stingeți focul cu mijloace proprii, folosind un stingător, nisip, prelată etc Întrebări de control Care sunt obiectivele ingineriei de siguranță? Ce măsuri ajută la reducerea numărului de accidente la întreprinderi? Ce reguli de siguranță cunoașteți pe teritoriul întreprinderii? Care este pericolul curentului electric? Pentru ce este folosită împământarea mașinii? Ce ar trebui să facă un muncitor dacă găsește fire goale în sursa de alimentare a mașinii? Enumeraţi măsurile de siguranţă la locul de muncă al strungarului De ce poate izbucni un incendiu într-un atelier? Ce trebuie făcut în caz de incendiu? Secțiunea a doua STRUNGURI Capitolul III DIMENȚIUNI UTILIZATE LA MAȘINI PIESE DE MAȘINĂ Cu toată varietatea de modele de strung, mecanismele și piesele lor individuale au multe în comun Acest lucru face mai ușor să învețe mașinile, precum și să le folosească Să facem cunoștință cu cele mai tipice angrenaje și piese folosite la strunguri Transmisia cu curea în fig prezintă o transmisie prin curea, constând din două scripete A și B, așezate pe arbori paraleli și conectate la nesfârșit centura de gat Datorită tensiunii curelei, mișcarea de la scripetele A este transmisă la scripetele B Scrietul A, care transmite mișcarea, se numește scripete de antrenare, iar scripetele B, care primește mișcarea de la scripetele L și o transmite arborelui său , se numește scripete antrenat în fig , iar scripetele condus se rotește în aceeași direcție cu cea de antrenare; o astfel de transmisie prin curea se numește transmisie directă Dacă este necesar ca scripetele condus să se rotească în sens opus cu cel de antrenare, se folosește o angrenare, o astfel de roată dințată, spre deosebire de Smochin Transmisia cu curea, a-direct; b - cruce cu centură încrucișată (fig ) o linie dreaptă se numește cruce Să presupunem că scripetele A are un diametru t^= lsh, iar scripetele B are un diametru D = mm Dacă scripetele antrenat A cu un diametru de £\= mm face o tură completă, atunci scripetele antrenat B cu un diametru de /) = mm va face o jumătate de tură, deoarece diametrul scripetei A este jumătate din cel al scripetei scripete B Numărul de revoluții în tehnologie este de obicei notat cu litera p (en) Prin urmare, dacă scripetele antrenat A face în acest caz n rotații pe minut, atunci scripetele antrenat B va face -y- rotații Numărul de rotații ale scripetelui condus poate fi calculat prin formula ^ =^ -, ( ) unde D± este diametrul scripetei de antrenare în mm\ D este diametrul scripetelui condus în mm; n± este numărul de rotații ale scripetei de antrenare pe minut; n este numărul de rotații ale scripetelui condus pe minut Exemplul Câte rotații pe minut va face scripetele condus dacă diametrul scripetei antrenate este de mm, iar acest scripete face rpm, iar diametrul scripetei antrenate este de mm Soluţie Unde l = -= rpm grădină zoologică Transmisia cu curele la strunguri este utilizată în principal pentru a transmite mișcarea scripetei de antrenare de la motorul electric Distingeți între transmisia plată și curea trapezoidale Curelele plate sunt realizate din piele, fire de bumbac și material cauciucat Pentru a obține o curea fără sfârșit, curelele sunt cusute împreună cu curele înguste din piele brută, lipite între ele sau legate cu cleme metalice Trebuie subliniat că cureaua alunecă mai mult, cu atât tensiunea este mai slabă și partea mai mică a scripetei în jurul circumferinței pe care o acoperă Transmisia cu curea funcționează cu atât mai bine, cu cât partea de scripete acoperită de curea este mai mare sau cu cât este mai mare întinderea Curelele trapezoidale sunt fabricate din material cauciucat Au profil trapezoidal (fig ) Curelele trapezoidale sunt trase mai multe la rând, așezându-le pe scripete în canelurile profilului corespunzător Alunecarea unor astfel de curele în timpul În realitate, numărul de rotații ale scripetelui antrenat din cauza alunecării curelei este puțin mai mic decât cel calculat; din cauza diferenței mici (aproximativ %) nu vom include alunecarea în calculele noastre Timpul de funcționare este nesemnificativ, ceea ce face posibilă efectuarea transmisiilor cu ajutorul lor cu o distanță mică între arbori În siluetele avantajelor, acestea sunt din ce în ce mai folosite în mare viteză strunguri în fig prezintă transmisia curelei trapezoidale de la motorul electric la scripetele de antrenare Unelte Dintre angrenaje, cele mai comune angrenaje sunt între arbori paraleli Acestea sunt realizate prin roți dințate cilindrice (dinți dințate) cu dinți drepti (Fig , a) și oblici (Fig ) Roti cu Dintii OBLICI difera mai mult decat Fig Transmiterea mișcării este silențioasă și silențioasă prin curele noi în comparație cu roți dințate drepte Angrenajul cu angrenaj extern (Fig , a) este folosit mai des decât angrenajul cu angrenaj intern (Fig , c) Cu angrenaje externe, o pereche de viteze se rotește în sens opus Smochin Tipuri de angrenaje a - cilindric cu dinti drepti; b-cilindric cu dinți oblici, c-roți dințate cu angrenaj intern; și - conic cu "Ucideri" directe; e - conic cu dinți curbați direcție și cu angrenaj intern - într-o singură direcție La roți dințate cu o intersectare cu i-m și arbori se folosesc roți dințate conice cu dinți drepti (Fig , d) și oblici ' (Fig ) Dacă prin și nx desemnăm, respectiv, numărul de dinți ai angrenajului condus și numărul de rotații ale acestuia, iar prin r și / - numărul de dinți și numărul de rotații ale angrenajului condus, atunci numărul de rotații a angrenajului condus poate fi calculat prin formula l \u d " - (In absenta) Astfel, determinarea numărului de rotații ale angrenajului condus se face printr-o formulă similară formulei ( ) pentru determinarea numărului de rotații ale scripetelui condus prin înlocuirea numărului de dinți ai roților împreună? diametrele scripetelor Strunjitor de metal Pentru a determina numărul de rotații ale unei angrenaje, este mai indicat să folosiți raportul de transmisie Raportul de transmisie i este raportul dintre numărul de dinți ai roților motoare și conduse sau raportul dintre rotațiile roții conduse și numărul de rotații ale roților motoare /==Li =X * Pu ( ) Din formula ( ) se poate observa că numărul de rotații ale angrenajului condus se referă la numărul de rotații ale angrenajului condus, în același mod în care numărul de dinți ai angrenajului condus se referă la numărul de dinți al angrenajului condus unu Unelte melcate Un angrenaj melcat este folosit pentru a transmite mișcarea de rotație între doi arbori situati la un unghi de ° și care nu se intersectează (Fig ) Transmisia constă dintr-un melc și o roată melcat Viercul este de obicei conducătorul, iar roata melc este cea condusă Viermele este un șurub cu profil trapezoidal Viermii, în funcție de numărul de mișcări, sunt împărțiți în single-start, double-start și trei-start Re- Smochin Unelte melcate ^ există viermi cu NUMĂR de mișcări mai mult de trei Dacă îi spui viermelui o revoluție, atunci roata viermei se va întoarce cu /C dinții, unde K este numărul de mișcări ale viermelui Prin urmare, într-o singură rotație a viermelui, roata vierme va învârti un dinte dacă viermele este cu filet simplu, doi dinți dacă viermele este cu filet dublu și trei dinți dacă viermele este cu trei filete Astfel, raportul de transmisie al angrenajului melcat poate fi scris după cum urmează: i = -, ( ) Z unde K este numărul de mișcări ale viermelor și z este numărul de dinți de pe roata melcatului Angrenajul melcat are un raport de transmisie scăzut La strunguri, astfel de roți dințate sunt utilizate în principal în mecanismele șorțului Exemplul Câte rotații pe minut va face o roată melcată cu de dinți dacă viermele este cu un singur filet și face rpm? Soluţie Să notăm numărul de rotații ale viermei prin roata melcat ca n , numărul de dinți ai roții melcate ca z, numărul viermelui care trece prin K Apoi raportul de transmisie conform formulei ( ) = protejând piulița de deșurubare Rulment ax spate Rulmentul axului din spate este încărcat mult mai puțin decât cel din față Scopul său principal este de a percepe forțele care acționează asupra axului în direcția axială Gâtul din spate al axului se rotește de obicei într-un rulment cu role conice (Fig ) Forţa axială care acţionează asupra arborelui de la dreapta la stânga este percepută de rulmentul axial cu bile , situat la suportul spate al arborelui Dacă forța axială este direcționată de la stânga la dreapta, încercând, parcă, să tragă axul din cutia de viteze, atunci ea este percepută de rulmentul cu role conice Acest rulment servește și ca suport în direcția transversală pentru capătul din spate al axului Se reglează folosind piulița în același mod ca și rulmentul din față Conpozit Conpozitul servește la susținerea capătului drept al pieselor la prelucrarea în centre În unele cazuri, contrapunctul este folosit și pentru a instala diverse unelte în el - burghie, aleze etc Conpozit cu centru regulat Corpul al contrapunctului (Fig , a) este amplasat pe placa , culcat pe ghidajele cadrului În deschiderea carcasei, cana se poate deplasa longitudinal cu piulița fixată în ea De la capătul frontal, cana este echipată cu o gaură conică în care este introdus centrul și, uneori, partea de coadă a burghiului , freza sau alez Mișcarea penei se realizează cu ajutorul roții de mână , care rotește șurubul ; șurubul în timpul rotației mișcă piulița și, odată cu ea, cana Mânerul este utilizat pentru fixarea penei în corpul capului Prin intermediul șurubului , este posibil să se deplaseze corpul în raport cu placa în direcția transversală și prin aceasta să se deplaseze axa cilindrului contrapuntului față de axa axului La aceasta se recurge uneori la întoarcerea conurilor de mică adâncime Pentru rotirea în centrele pieselor de diferite lungimi, placa este deplasată împreună cu corpul contrapuntului de-a lungul patului și fixată în poziția dorită Se fixează pe pat cu șuruburi de strângere sau cu ajutorul unei cleme excentrice și a consolei Cu mânerul , se rotește cilindrul excentric și se eliberează sau se strânge suportul După eliberarea suportului, se deplasează contrapunta și, având puneți-l în poziția dorită, strângeți din nou suportul treizeci Pentru a scoate centrul din spate din soclul conic al penei, rotiți roata de mână în așa fel încât să retragă cana în corpul contrapuntului până când se oprește În poziția extremă, capătul șurubului împinge în afară centrul , Concepător cu centru rotativ încorporat La strungurile pentru tăiere de mare viteză se folosesc contrapuncturi cu centru rotativ integrat în fig , ^ prezintă unul dintre modelele unui astfel de contrapunt Smochin Contropost și - cu centrul obișnuit; b-cu centru rotativ încorporat O gaură este forată în partea din față a canei , în care sunt presate rulmentul cu role conice, rulmentul axial cu bile din față și rulmentul cu bile din spate pentru bucșa Această bucșă are o gaură conică în care se introduce centrul Forța axială este percepută de rulmentul axial cu bile Dacă se folosește un opritor pentru a conecta manșonul la pipa , manșonul nu se va roti În acest caz, un burghiu sau o altă unealtă de centru (burghiu, alez) poate fi instalată în contrapunt Mecanism de alimentare Mecanismul de transmitere a mișcării de la ax la etrier (Fig ) este format din: șurub I, destinat schimbării direcției de avans; guitar II cu roți dințate interschimbabile, ceea ce face posibilă, împreună cu caseta de alimentare, să primească diverse alimentări (mari și mici); cutii de alimentare III; șurub de plumb ; arborele de rulare ; șorțul IV, în care sunt amplasate mecanisme care transformă mișcarea de rotație a arborelui de antrenare și a șurubului de plumb în mișcarea de translație a frezei Nu toate mașinile au toate mecanismele enumerate De exemplu, în mașinile concepute exclusiv pentru tăierea firelor fine, nu există nicio cutie de alimentare - alimentarea aici este schimbată Smochin Schema de transmitere a mișcării de la ax la etrier nyayut schimbând vitezele la chitară Pe de altă parte, la unele mașini, unitatea de alimentare are două mecanisme de inversare: unul servește doar la schimbarea direcției de rotație a șurubului (care este necesar, de exemplu, pentru a trece de la tăierea filetelor pe dreapta la tăierea la stânga) filete de mână), iar celălalt schimbă direcția de rotație a arborelui de antrenare, schimbând astfel direcția avansului longitudinal sau transversal Snaffle În Fig La capătul arborelui este fixată roată dinţată , cu care, prin intermediul pârghiei A, se poate cupla fie roata , fie roata Treapta este cuplată constant cu roata şi roata Dacă, prin rotind maneta A în jos, cuplați cu roata la roata , apoi rotația roții va fi transmisă prin două roți intermediare și (Fig , c) Întorcând pârghia A în sus, agățăm roata direct cu roata (Fig , a) În acest caz, roata se va roti doar printr-o roată intermediară, prin urmare, se va roti într-o direcție diferită decât în primul caz (Fig , c) Dacă pârghia A este fixată în poziția de mijloc, așa cum se arată în Fig , apoi angrenajele și nu se vor cupla cu roata , iar mecanismul de alimentare va fi oprit Mecanismul considerat este larg răspândit în vechile tipuri de strunguri și este conceput pentru a schimba direcția de avans La strungurile moderne se folosesc mecanisme pentru a schimba direcția de avans, care sunt mai convenabile în ceea ce privește controlul leniya decât snaffle În Fig , a Pe arborele de antrenare , roțile și r sunt atașate la caneluri Pe arborele antrenat , un bloc de două viteze z și r alunecă pe caneluri, care pot fi angrenate fie cu o roată parazită r, fie cu o roată r (indicată printr-o linie punctată) Astfel, arborele antrenat primește rotație fie într-una, fie în cealaltă direcție în fig prezintă un mecanism de inversare format din trei roți conice r , z și Rotația din angrenajul , așezat pe cheia de pe arborele de antrenare /, este transmisă la blocul de viteze z și z , așezat liber * pe arborele condus II Pe același arbore II, o roată conică z stă liberă Roțile conice z și sunt angrenate cu roata r Sensul de rotație al arborelui II este schimbat prin comutarea la dreapta sau la stânga a ambreiajului cu came M, așezat pe o cheie de culisare a arborelui II Angrenaje înlocuibile La strungurile care nu au cutie de alimentare, transmiterea mișcării de la șurub la șurubul de plumb se realizează folosind roți dințate înlocuibile (Fig ) Capătul arborelui pe care se așează roata snaffle iese în afară Pe ea se poate monta roata , din care Smochin Schema de pornire a snaflei rotația este transmisă de roți , și De la roata primește rotația șurubului de plumb sau a arborelui de rulare Roțile de viteză , , și sunt interschimbabile, adică pot fi scoase din mașină și înlocuite cu altele cu un număr diferit de dinți Prin selectarea numărului corespunzător de dinți ai acestor roți, este posibil să se obțină viteza necesară de rotație a arborelui de antrenare sau a șurubului Pentru ca roțile dințate instalate să se poată bloca între ele, mai întâi deplasați axa roților și de-a lungul unei linii drepte Strunjitor de metal canelura a înclinării chitarei până când roata se cuplează cu roata Apoi această axă este fixată în canelura cu un șurub și, rotind înclinarea, roțile și sunt cuplate În cele din urmă, chitara este fixată cu șurubul mic, dar simțit clar la balansare, decalajul dintre Smochin Mecanisme de schimbare a direcției de avans, a-de la roțile cilindrice; b - din roți conice La mașinile fără cutie de alimentare, roata dințată este de obicei amplasată pe șurubul de plumb, care raportează avansul la etrier La mașinile mai avansate, această roată este montată pe prima rolă a cutiei de alimentare Și Smochin Chitara strung Cutie de viteze Majoritatea strungurilor moderne de debitat au cutii de alimentare; ele servesc la comutarea rapidă a vitezei de rotație a șurubului cu plumb și a plumbului arborele, adică pentru a schimba alimentarea Roțile înlocuibile la aceste mașini sunt utilizate numai atunci când alimentarea necesară nu poate fi obținută prin comutarea mânerelor cutiei de alimentare Există multe sisteme diferite de cutii de alimentare Un tip foarte obișnuit este cutia de alimentare, care folosește un mecanism cu roți dințate (Fig ) Prima rolă a cutiei de alimentare primește rotație de la roți interschimbabile: chitară Această rolă are un canal lung , în care alunecă cheia roții dințate , situată în pârghia Pârghia poartă axa , pe care se rotește liber Smochin Schema unei cutii de alimentare cu o roată inelară, roata inelară , cuplată constant cu roata Cu ajutorul pârghiei , roata împreună cu roata pot fi deplasate de-a lungul rolei ; rotind maneta, puteți cupla roata capac cu oricare dintre cele zece roți ale conului de viteză , montate pe rola Pârghia poate avea zece poziții în funcție de numărul de roți ale conului de viteză În fiecare dintre aceste poziții, pârghia este ținută de un știft , care este inclus într-una dintre găurile din peretele frontal al avansului cutie Când maneta este deplasată, datorită angajării roții cu diferite roți ale conului de viteză , se modifică viteza de rotație a rolei La capătul drept al acestei role, pe cheia de culisare, se află o roată , care are o serie de proeminențe la capătul drept În poziția stângă, roata este cuplată cu roata , montată pe arborele de antrenare Dacă roata este deplasată la dreapta, de-a lungul arborelui , atunci se va decupla de roata și de capăt * proeminențele se vor cupla cu ambreiajul cu came , care este așezat rigid pe șurubul În acest caz, arborele va fi conectat direct la șurubul Când șurubul este pornit, arborele rămâne staționar ; dimpotrivă, când arborele de antrenare este pornit, șurubul rămâne staționar Pe peretele cutiei de alimentare, există de obicei o placă care indică ce avansuri sau ce pasi de filet sunt obținute la fiecare dintre cele zece poziții ale pârghiei cu o anumită selecție de roți de chitară de schimb Etrier Suportul de strung (Fig ) este proiectat pentru a deplasa suportul sculei și cuțitul fixat în acesta în direcțiile longitudinale, transversale și înclinate față de axa mașinii Cutterului i se poate spune să se miște de-a lungul și de-a lungul cadrului atât mecanic, cât și manual F Smochin Etrier Placa inferioară a etrierului, numită cărucior sau glisier longitudinal, se deplasează de-a lungul ghidajelor patului mecanic sau manual și dă mișcarea frezei în direcția longitudinală Pe suprafața superioară a căruciorului există ghidaje sub formă de coadă de rândunică, situate perpendicular pe ghidajele cadrului Pe ghidajele , partea transversală inferioară se mișcă - glisiera transversală a etrierului, prin care freza primește mișcare perpendiculară pe axa axului Pe suprafața superioară a glisierei transversale se află partea rotativă a etrierului Prin deșurubarea piulițelor , puteți întoarce această parte a etrierului în unghi drept în raport cu ghidajele cadrului După ce a făcut o întoarcere, piulițele trebuie strânse din nou Pe suprafața superioară a părții rotative există ghidaje sub formă de coadă de rândunică, de-a lungul cărora, atunci când mânerul este rotit, se poate deplasa partea superioară - glisiera superioară a etrierului Suporturi de scule Un suport de scule este instalat pe partea superioară a etrierului pentru a fixa incisivii Suporturile de scule ar de diferite modele La mașinile ușoare se folosește un singur suport de scule (Fig , a) Este un corp cilindric , în slotul căruia este introdus și fixat un cuțit cu un șurub Cuțitul se sprijină pe o căptușeală , a cărei suprafață sferică inferioară este în contact cu aceeași suprafață * a inelului Un astfel de dispozitiv vă permite să înclinați căptușeala cu tăietorul și să setați muchia de tăiere de-a lungul înălțimii centrului Partea inferioară a suportului de scule, având o formă de T, este introdusă în canelura părții superioare a etrierului Fixarea frezei în suportul sculei Smochin Suporturi de scule de acest tip produce Xia rapid, dar nu suficient de puternic, astfel încât acest suport de scule este folosit în principal pentru lucrări mici Cuțitul este fixat mai ferm în suportul pentru scule prezentat în Fig Suportul de scule , echipat cu un cracker în formă de T , este fixat pe partea superioară a suportului cu o piuliță Pentru a regla poziția muchiei tăietoare a sculei în înălțime, suportul de scule are o căptușeală , a cărei suprafață sferică inferioară se sprijină pe aceeași suprafață a blocului de suport pentru scule Fixați freza cu două șuruburi Acest tip de suport de scule este utilizat atât la mașinile mici, cât și la cele mari La strungurile mari se folosesc un singur suport de scule (Fig , c) În acest caz, freza este instalată pe planul al părții superioare a etrierului și fixată cu cureaua , piulița de strângere Pentru a preveni îndoirea șurubului , cureaua este susținută de șurubul care se sprijină pe sabotul Când piulița este deșurubat, arcul ridică bara Cel mai adesea, la strungurile de tăiere cu șuruburi de dimensiuni medii se folosesc capete de tăiere rotative tetraedrice (vezi Fig ) Capul de tăiere (suport scule) este montat pe partea superioară a etrierului ; patru freze pot fi fixate în suportul de scule cu șuruburi în același timp Puteți lucra cu oricare dintre frezele instalate Pentru a face acest lucru, zero ^ dar rotiți capul și puneți freza necesară în poziția de lucru Înainte de a întoarce capul, este necesar să-l desfaceți prin rotirea mânerului conectat cu piulița așezată pe șurubul După fiecare rotire, capul trebuie prins din nou folosind același mâner Sorț Un șorț este atașat de suprafața inferioară a căruciorului (a se vedea Fig ) - acesta este numele părții mașinii, care conține mecanisme pentru mișcările longitudinale și transversale ale tăietorului (alimentarea) și mecanismele de control al avansului Aceste mișcări pot agitare manual sau mecanic Alimentarea încrucișată a frezei se realizează prin deplasarea piesei a etrierului Pentru a face acest lucru, rotiți șurubul cu mânerul , Smochin Piuliță detașabilă care rulează şurub a cărei piuliță inferioară este fixată pe fundul etrierului Roata de mână servește la comunicarea manuală a etrierului (avans longitudinal de-a lungul ghidajelor cadrului Pentru o mișcare mecanică mai precisă a etrierului, se folosește un șurub de plumb Șurubul este antrenat din cutia de alimentare O piuliță detașabilă (Fig ), instalat în șorțul etrierului, se deplasează de-a lungul acestuia și se numește uterin La filetare, ambele jumătăți ale piuliței sunt reunite cu ajutorul mânerului ; ele captează filetul șurubului , astfel încât atunci când acesta se rotește, șorțul, și odată cu el și etrierul primesc mișcare longitudinală Mecanismul de alunecare și extindere a jumătăților de piuliță despicată este aranjat după cum urmează Pe arborele mânerului (vezi Fig ) este fixat un disc cu două fante spiralate , care includ degetele ale jumătăților inferioare și superioare ale piuliței Când discul este rotit, fantele provoacă degetele și, prin urmare, jumătățile de nucă, să se apropie sau să se depărteze Jumătățile piuliței alunecă de-a lungul ghidajelor în coadă de rândunică ale șorțului Avansarea longitudinală în toate operațiunile de strunjire, cu excepția filetării cu un tăietor, se realizează folosind o cremalieră fixată rigid pe cadru și o roată dințată care rulează de-a lungul acesteia, instalată într-un șorț (Fig ) Roata cu cremalieră și pinion primește rotație fie manual, fie de la arborele de antrenare / Cheia melcului așezată pe ea intră în calea lungă a arborelui Rotindu-se, melcul antrenează roata melc Pentru a porni avansul mecanic longitudinal, trebuie să conectați roata melc cu roata (folosind un ambreiaj) cu mânerul Roata 'va raporta rotirea roata cuplată cu aceasta, iar odată cu aceasta se va roti roata cremalieră aşezată pe aceeaşi rolă Această roată se rostogoleşte de-a lungul şinei fixe P, punând şorţul şi etrierul în mișcare de-a lungul cadrului Smochin Strung de debitat șorț Lângă melcul , pe arborele de rulare se așează un angrenaj conic , a cărui cheie alunecă și într-un canal lung al arborelui de rulare Rotindu-se cu arborele, roata antrenează roata conică și roțile cilindrice , , și Prin intermediul butonului , roata poate fi cuplată cu roata Împreună cu roata , șurubul intră în rotație, efectuând avansul transversal al tăietorului Pentru a opri alimentarea transversală, roata este decuplată de roata folosind butonul Alimentarea manuală transversală este efectuată de mânerul , iar avansarea manuală longitudinală este realizată de mânerul prin roțile , , și șina La un strung, este imposibil să porniți mecanismul de alimentare longitudinală de la arborele de rulare în același timp cu închiderea piuliței mamă pe șurubul: acest lucru duce la o defecțiune inevitabilă a mecanismului șorțului sau a cutiei de alimentare Pentru a preveni o astfel de pornire incorectă, mașina are un mecanism special numit mecanism de interblocare ki Nu vă permite să rotiți mânerul de blocare a piuliței dacă alimentarea de la arborele de antrenare este pornită sau să rotiți mânerul pentru pornirea alimentării longitudinale mecanice de la arbore dacă piulița mamă de pe șurubul de plumb este închisă Întrebări de control Numiți principalele componente și părți ale strungului Cum este aranjat patul de strung și care este scopul acestuia? La ce se folosește capul unui strung? Care sunt principalele părți și mecanisme ale capului? Pentru ce este folosită cutia de viteze a mașinii? Cum este aranjat axul și care este scopul lui? Povestește-ne despre dispunerea lagărelor axului Spuneți-ne despre dispozitiv și despre scopul contrapunctului pe un strung? Prin ce mecanisme se transmite mișcarea de la ax la suportul mașinii? Cum este snaffle? Pentru ce este folosită cutia de alimentare? Care sunt principalele părți ale etrierului? Ce mecanisme sunt cuprinse în șorțul mașinii? Cum se transmite mișcarea de la arborele de rulare la suportul mașinii? Capitolul V PRINCIPALE TIPURI DE STRUNGURI Clasificarea strungurilor Strungurile constituie cel mai mare grup de mașini-unelte și sunt foarte diverse ca mărime și tip Principalele caracteristici dimensionale ale strungurilor sunt: cel mai mare diametru admisibil al piesei de prelucrat deasupra patului; mai des, această dimensiune este exprimată prin înălțimea centrelor de deasupra patului, care caracterizează cea mai mare rază admisă (semidiametru) a piesei de prelucrat deasupra patului; distanța dintre centre, adică distanța egală cu cea mai mare lungime a piesei care poate fi instalată pe această mașină atunci când contrapunctul este deplasat în poziția extremă dreaptă (fără agățat) cu cana extinsă la maxim Toate strungurile pot fi împărțite în trei grupe în funcție de înălțimea centrelor: ) stoluri mici - cu o înălțime a centrelor de până la mm ) mașini medii - cu înălțimea centrului de - mm ) mașini mari - cu înălțimea centrului de peste mm Mașinile mici au o distanță între centre de cel mult mm, mediu - , și mm, mare - de la mm și mai sus Cele mai comune în fabricile de mașini sunt strungurile de dimensiuni medii Se disting tipurile: Strunguri de tăiere cu șuruburi concepute pentru a efectua toate operațiunile de strunjire de bază, inclusiv filetarea cu o freză folosind un șurub de plumb; Aceste mașini sunt cele mai utilizate pe scară largă Strungurile care nu au șurub de plumb, utilizate pentru a efectua o varietate de operațiuni de strunjire, cu excepția filetării cu freză / Grupul de strung include și strunguri frontale și rotative Mașinile frontale echipate cu o placă frontală cu diametru mare (până la m sau mai mult) sunt utilizate pentru strunjirea unor piese mari de lungime mică - scripete, volante, inele mari etc Mașinile carusel au o axă verticală de rotație și, în consecință, o suprafață orizontală a plăcii frontale (tabel) Sunt folosite pentru prelucrarea pieselor cu diametru mare și lungime mică Sunt construite cu un diametru de masă de până la m La prelucrarea unor loturi mari de piese, care prin proiectare permit prelucrarea simultană de către mai multe freze, se folosesc așa-numitele strunguri multi-tăiere La fabricarea unor loturi mari de piese, care în cele mai multe cazuri au găuri centrale, strunjirea se efectuează de obicei pe mașini cu turelă În condițiile producției pe scară largă și în masă, mașinile cu turelă sunt înlocuite cu strunguri automate și semiautomate mai productive În plus, în inginerie mecanică sunt utilizate diverse strunguri speciale, concepute pentru a prelucra orice fel de piese - arbori cotiți, role de rulare, osii de locomotivă și vagon, anvelope și roți, role cu came etc Strungurile de fiecare tip, în funcție de dimensiunile pieselor de prelucrat și de caracteristicile de proiectare ale unităților și elementelor individuale, diferă în modele Fiecărui model de mașină i se atribuie un cod specific, de exemplu, , , A etc În prezent, fabricile autohtone de mașini-unelte produc un număr mare de diverse strunguri de tăiere cu șuruburi Principalele caracteristici ale celor mai comune modele de strunguri de șuruburi domestice sunt prezentate în tabel Strung de tăiere cu șuruburi A Strungul de tăiere cu șuruburi A fabricat de uzina Krasny Proletarian (Fig ) este o mașină modernă Caracteristicile mașinii Înălțimea centrelor deasupra patului este de mm Distanța dintre centre , și mm Cel mai mare diametru de rotire peste pat este de mm, peste etrier mm Cel mai mare diametru al barei care trece prin orificiul axului este de mm Numărul de viteze ale axului de lucru - tabelul Principalele caracteristici ale strungurilor casnice de tăiere cu șuruburi Model Înălțimea centrelor în mm Distanța dintre centre în mm Numărul de viteze ax Limite numărul de rotații pe minut Numărul de avansuri Limite de avans în mm/toar Puterea motorului în kW de la la de la la M , , , , , , А , , , , , , fără trepte , , D A , , , , , Limitele numărului de rotații pe minut în timpul cursei de lucru sunt de la , la * Etrierul longitudinal avansează în milimetri pe rotație a arborelui - , - , Puterea motorului electric - kW Controlul mașinii în fig arată comenzile mașinii A și indică scopul tuturor mânerelor, roților și pârghiilor ' Motorul electric este pornit prin apăsarea butonului "Start", și oprit prin apăsarea butonului "Stop" al stației de buton , situat pe pat, sub cap Pornirea rotației axului se face prin mânerele sau , care controlează ambreiajul de pornire cu frecare Dacă mânerul turn- trageți în sus, axul va începe să se rotească (funcționare înainte); dacă mânerul este setat în poziția de mijloc, rotația axului este oprită Pentru a schimba direcția de rotație a axului, trebuie să coborâți mânerul în jos Pentru modificarea numărului de rotații ale axului se folosesc mânerele /, și , care sunt instalate în diferite poziții; aceste mânere controlează un set de viteze ale cutiei de viteze (Fig ) Mânerul servește la creșterea pasului filetului de și de ori Modificarea vitezei de avans, precum și setarea pasului filetului se efectuează cu ajutorul mânerelor , , și O placă este atașată la cutia de alimentare, care indică ce avans sau ce pas de filet corespunde diferitelor poziții ale acestora mânere Pentru a porni șurubul de plumb (la filetare) sau arborele de plumb (atunci când este utilizat flux longitudinal sau transversal) * În prezent, uzina Krasny Proletarian (Moscova) produce mașini-unelte model A , cu cea mai mare viteză de pe minut și un motor electric cu o putere de kW Înălțime crescută albastru/verde portocaliu b) alb Pas normal albastru portocaliu verde Smochin Comenzile mașinii A , , -mânere pentru setarea vitezei axului; -maner pentru marirea pasului filetului; -mâner pentru schimbarea direcției firului de tăiat (dreapta sau stânga); -mâner acoperit al unui con de angrenaj; -mâner A pentru configurarea filetului metric și în inch (instalat în conformitate cu tabelul de pe cutia de alimentare); -mâner pentru rotirea șurubului sau a arborelui plumb; -mâner B pentru reglarea avansului sau pasului filetului; -mâner B pentru reglarea avansului, pasului filetului și cuplare directă a șurubului; , / -mânere pentru pornirea, oprirea și inversarea mașinii; -mâner pentru inversarea cursului etrierului; -roată de mână pentru deplasarea manuală a căruciorului etrierului; / -mâner pentru pornirea avansurilor longitudinale și transversale ale etrierului și blocarea piuliței șurubului; - maner pentru pornirea si oprirea avansului mecanic; / -mâner pentru pornirea și scoaterea piuliței șurubului; -mâner pentru alimentare transversală a etrierului manual; -maner pentru rotirea si fixarea suportului sculei; -mâner pentru deplasarea părții superioare a etrierului; /-mâner pentru fixarea penei; -roată de mână pentru deplasarea penei; -opriți motorul electric al mașinii de la rețea; -întrerupător de iluminare locală a mașinii; -întrerupător pentru pornirea electropompei; -stație buton - pornirea și oprirea motorului electric al unității principale koyatka Roata de mână este utilizată pentru deplasarea manuală a căruciorului etrierului Includerea avansului longitudinal sau transversal se realizează prin mânerul Direcția etrierului în timpul răsucirii este schimbată de mânerul Mânerul este utilizat pentru a porni și închide piulița șurubului Mânerele și sunt interblocate - activarea lor simultană este imposibilă Mânerul , situat pe peretele frontal al șorțului, este folosit pentru a porni și opri alimentarea mecanică Cu ajutorul mânerelor Și și > se realizează pornirea, oprirea și schimbarea direcției (inversare) de rotație a arborelui Mânerul este utilizat pentru avansarea manuală încrucișată a etrierului, mânerul - pentru deplasarea manuală a părții superioare a etrierului Mânerul este utilizat pentru fixarea capului de tăiere Smochin a Schema cinematică a cutiei de viteze a mașinii A Mânerul fixează suportul contrapunctului, roata de mână deplasează suportul contrapunctului Schema cinematică a cutiei de viteze în fig a prezintă schema cinematică a cutiei de viteze a strungului A Un motor electric (cu o putere de kW și \u d rpm) printr-o transmisie cu curele trapezoidale cu roți de și mm antrenează arborele de antrenare I al cutiei de viteze Pe arborele I se află un ambreiaj dublu cu plăci de frecare M, cu ajutorul căruia pornește, oprește și schimbă sensul de rotație al axului (când motorul electric este pornit) Dacă comprimați plăcile din jumătatea stângă a ambreiajului L , atunci blocul cu roți dințate = și = se va roti, care efectuează rotația de lucru a arborelui Când plăcile jumătății drepte a ambreiajului M sunt comprimate, roata = se rotește, care efectuează rotația inversă a axului Roțile dințate = și = ale blocului se pot angrena respectiv cu roțile = și = ale blocului , care pot fi schimbate se deplasează de-a lungul arborelui canelat II Astfel, două RPM diferite pot fi transmise arborelui II Din arborele II, prin roți dințate = , = și = și un bloc mobil cu roți = , = și = , rotația este transmisă arborelui III, datorită căruia acest arbore poate primi X = numere diferite rpm Dacă, folosind ambreiajul cu came K, porniți roata dințată = , care este așezată liber pe axul VI din stânga, atunci rotația arborelui III este transmisă direct arborelui prin roțile , mm! despre Forma suprafeței frontale raza materialului cu teșit; plat teşit plat Oțeluri carbon și aliate: a - - - fontă gri: Jav - Fier ductil Nv~ - kg!mm - Notă Proprietăţile mecanice] ale metalelor sunt determinate pe mașini și dispozitive speciale, iar fiecărei proprietăți i se dă propria denumire Denumirea dată în acest tabel și în tabelele ulterioare exprimă rezistența maximă la rupere a metalului; valoarea acestei limite se măsoară în kg/mm Literele Hv indică duritatea metalului, care este determinată pe dispozitivul Brinell prin apăsarea unei bile de oțel întărit în suprafața metalului Valoarea durității se măsoară în kg/mm Frezele, în care vârful este punctul cel mai de jos al muchiei de tăiere, adică unghiul X este pozitiv (Fig , #), sunt mai durabile și mai rezistente; cu astfel de freze este bine să procesați metale dure, precum și suprafețe intermitente care creează o sarcină de impact La prelucrarea unor astfel de suprafețe cu freze din carbură, unghiul de înclinare a muchiei principale de tăiere este ajustat la - ° Frezele al căror vârf este punctul cel mai înalt al muchiei de tăiere, adică unghiul X este negativ (Fig , p), sunt recomandate pentru prelucrarea pieselor din metale moi Formarea așchiilor Forma cip Așchiul desprins sub acțiunea presiunii tăietorului își schimbă foarte mult forma sau, după cum se spune, se deformează: se scurtează în lungime și crește în grosime Acest fenomen a fost descoperit pentru prima dată de Prof I A Timp și numit micșorare Aspectul așchiei depinde de proprietățile mecanice ale metalului și de condițiile în care are loc tăierea Dacă sunt procesate metale vâscoase (plumb, staniu, cupru, oțel moale, aluminiu etc ), atunci elementele individuale ale așchiilor, aderând strâns între ele, formează un cip continuu care se îndoaie într-o bandă (Fig , A) Astfel de așchii se numesc drenaj La procesare Smochin Forme de așchii a - scurgere; ■ b-chip chip; în - aşchii peste casă metale mai puțin vâscoase, de exemplu, oțel dur, așchiile constau din elemente individuale (Fig ), conectate lejer între ele Un astfel de cip se numește cip de așchiere Dacă metalul prelucrat este fragil, cum ar fi fonta sau bronzul, atunci elementele individuale ale așchiilor se sparg și se separă de piesa de prelucrat și unele de altele (Fig , c) Un astfel de cip, constând din fulgi individuali de formă neregulată, se numește cip de fractură Formele așchiilor luate în considerare nu rămân constante, ele se pot schimba odată cu schimbarea condițiilor de tăiere Cu cât metalul procesat este mai moale și Smochin Excrescere pe incisiv cu cât grosimea așchiilor și unghiul de tăiere sunt mai mici, cu atât forma așchii se apropie mai mult de scurgere Același lucru se va observa atunci când viteza de tăiere este mărită și se aplică răcire Cu o scădere a vitezei, în loc de așchie de scurgere, se obține o așchie de așchiere Rod Dacă examinați suprafața frontală a tăietorului care a fost folosit pentru tăiere, atunci la marginea de tăiere puteți găsi uneori un mic bulgăre de metal sudat la tăietor la temperatură și presiune ridicată Aceasta este așa-numita excrescență (Fig ) Apare în anumite condiții de tăiere a metalelor ductile, dar nu se observă la prelucrarea metalelor fragile Duritatea acumulării este de , - ori mai mare decât duritatea metal prelucrat; datorită acestui fapt, creșterea în sine are capacitatea de a tăia metalul din care s-a format Rolul pozitiv al build-up-ului este că acoperă lama de tăiere, protejând-o de uzură prin coborârea așchiilor și acțiunea căldurii, iar acest lucru crește oarecum durabilitatea frezei Prezența unei acumulări este utilă la decojire, deoarece lama de tăiere se încălzește mai puțin și uzura acesteia este redusă Cu toate acestea, odată cu formarea depunerilor, precizia și curățenia suprafeței prelucrate se deteriorează, deoarece acumularea deformează forma lamei Prin urmare, formarea acumulării este nefavorabilă pentru lucrările de finisare Materiale utilizate pentru fabricarea incisivilor Atunci când lucrați pe muchiile tăietoare ale tăietorului, apar presiune și temperatură foarte ridicate ( - ° și mai sus) Frecarea suprafeței posterioare a tăietorului O' suprafață de tăiere și așchiilor de pe suprafața frontală a tăietorului determină uzura mai mult sau mai puțin rapidă a suprafețelor sale de lucru Din cauza uzurii, forma piesei de tăiere se schimbă și, după un timp, tăietorul devine inutilizabil pentru lucrări ulterioare; un astfel de tăietor trebuie scos din mașină și reascuțit Pentru a crește durata de viață a sculei fără reșlefuire, este necesar ca materialul acesteia să reziste bine la uzură la temperaturi ridicate În plus, materialul frezei trebuie să fie suficient de rezistent pentru a rezista la presiuni mari generate în timpul tăierii fără a se rupe Prin urmare, materialului tăietorilor se impun două cerințe principale - duritatea la temperatură ridicată și rezistența În prezent, există multe oțeluri și aliaje pentru scule care îndeplinesc aceste cerințe Acestea includ: oțeluri carbon pentru scule, oțeluri de mare viteză, aliaje dure și materiale ceramice Otel carbon Pentru freze se utilizează oțel de scule cu un conținut de carbon de , până la , % După tratamentul termic (călire și revenire), frezele din acest oțel capătă duritate ridicată Cu toate acestea, dacă în timpul tăierii temperatura muchiei de tăiere atinge - °, duritatea oțelului scade brusc Din acest motiv, frezele din oțel carbon nu pot fi folosite pe metale dure și la viteze mari de tăiere Oțeluri de mare viteză Oțelurile de mare viteză conțin o cantitate mare (până la %) de așa-numitele elemente speciale de aliere - wolfram, crom și vanadiu, care conferă oțelului proprietăți de tăiere ridicate - capacitatea de a menține duritatea și rezistența la uzură atunci când sunt încălzite în timpul tăierii la - ° Datorită acestei abilități, frezele din oțel de mare viteză permit viteze de tăiere de - ori mai mari decât frezele din carbon Frezele realizate în întregime din oțel rapid sunt scumpe, prin urmare, pentru a economisi oțelul rapid, se folosesc în mod predominant freze cu plăci sudate Turner metal aliaje dure Aliajele cu carbură se caracterizează prin duritate foarte mare și rezistență bună la uzură Aliajele dure sunt realizate sub formă de plăci din pulberi de tungsten și titan combinate cu carbon x Cobaltul este adăugat ca liant Acest amestec sub formă de pulbere este presat sub presiune mare pentru a obține plăci mici, care sunt apoi sinterizate la o temperatură de aproximativ ° Inserțiile finite nu necesită tratament termic și sunt lipite cu cupru pe un suport de tăietor din oțel carbon sau atașate la acesta cu plăcuțe și șuruburi (fixarea mecanică a inserțiilor) Principalul avantaj al aliajelor dure este că rezistă bine la abraziune prin căderea așchiilor și a piesei de prelucrat și nu își pierd proprietățile de tăiere chiar și atunci când sunt încălzite la - ° Datorită acestor proprietăți, frezele echipate cu inserții din aliaj dur sunt potrivite pentru prelucrarea celor mai dure metale (oțeluri dure, inclusiv cele călite) și materiale nemetalice (sticlă, porțelan, materiale plastice) la viteze de tăiere care sunt de - ori mai mari decât viteza de taiere permise de frezele de mare viteza Dezavantajul aliajelor dure este fragilitatea crescută În prezent, în URSS sunt produse două grupe de aliaje dure (Tabelul ) Principalele sunt wolfram (VK , VKZ, VK și VK ) și titan-tungsten (T K , T K , T K și T K ) Fiecare dintre aceste grupuri are un domeniu specific de aplicare Toate aliajele de wolfram sunt destinate prelucrării metalelor fragile (fontă, bronz), aliajelor ușoare (aluminiu, duraluminiu) și materialelor nemetalice (ebonită, porțelan, sticlă etc ) Pentru prelucrarea oțelurilor, în special pentru tăierea de mare viteză, este necesar să se utilizeze aliaje din grupa titan-tungsten materiale ceramice Recent, metalurgiștii sovietici au creat materiale ieftine cu proprietăți de tăiere ridicate, care în multe cazuri înlocuiesc aliajele dure Acestea sunt materiale ceramice (corindon termic) produse sub formă de plăci asemănătoare marmurei albe, care, la fel ca aliajele dure, fie sunt lipite de suporturile de scule, fie sunt atașate mecanic de acestea Aceste plăci nu conțin conțin elemente atât de scumpe și rare precum wolfram, titan etc În același timp, plăcile ceramice au o duritate mai mare decât aliajele dure și își păstrează duritatea atunci când sunt încălzite la °, ceea ce face posibilă tăierea metalelor cu ele la tăiere înaltă viteze Dezavantajul plăcilor ceramice este vâscozitatea lor insuficientă Cutterele echipate cu lame ceramice pot fi * Combinația de carbon cu tungsten se numește carbură de tungsten, iar cu titan - carbură de titan Tabelul Proprietățile și scopul claselor de aliaje dure Compoziția chimică în % " CO (= eu CO s S d h asa atat O- Ch vo așa o așa d o EU ASA a n M Se recomandă aplicarea I Prelucrarea oțelului T K , Cel mai dur aliaj; pentru operațiuni de decojire cu adâncimi mari de tăiere și furaje; pentru tăiere întreruptă și secțiune transversală variabilă a așchiilor T K , Mai puțin vâscos, mai rezistent la uzură; pentru operațiuni de decojire cu adâncimi mari de tăiere și avansuri cu sarcină neuniformă; cu viteze de tăiere cu - % mai mari decât permite aliajul T K T K , PO Mai puțin vâscos decât T K , dar mai rezistent la uzură; pentru lucrari de finisare si semi-degrosare; permite viteze de tăiere cu - % mai mari decât aliajul T K K , Cel mai dur și mai rezistent la uzură aliaj; sensibil la șocuri și vibrații; pentru strunjire fină și fină la viteze de tăiere foarte mari II Prelucrarea fontei, a metalelor neferoase, a aliajelor și a materialelor nemetalice bK - , Cel mai dur și mai durabil aliaj; rezistență bună la șocuri și vibrații; pentru operațiuni de decojire cu adâncimi mari de tăiere și furaje; la întoarcerea pe piele EKb - , Mai puțin vâscos decât VK , dar mai rezistent la uzură; pentru lucrari de decojire si semifinisare; la strunjirea cu viteze de tăiere cu % mai mari decât pentru aliajul VK EKZ-VK - , Cel mai dur și mai rezistent la uzură; sensibil la șocuri și vibrații; pentru strunjire fină și curată la viteze de tăiere foarte mari * utilizare la finisarea și semifinisarea fontei, bronzului, aliajelor de aluminiu și oțelurilor moale Conceptul elementelor modului de tăiere Pentru a efectua prelucrarea mai eficient în fiecare caz individual, strunjitorul trebuie să cunoască elementele de bază ale modului de tăiere; aceste elemente sunt adâncimea de tăiere, avansul și viteza de tăiere Adâncimea de tăiere Grosimea stratului de metal îndepărtat de tăietor într-o singură trecere se numește adâncimea de tăiere (Fig ) Adâncimea de tăiere este indicată de litera t și se măsoară în milimetri La strunjirea unei piese de prelucrat pe un strung, alocația de prelucrare este tăiată într-una sau mai multe treceri Pentru a determina adâncimea de tăiere t, este necesar să se măsoare diametrul piesei de prelucrat înainte și după trecerea frezei - jumătate din diferența de diametre va da adâncimea de tăiere, cu alte cuvinte, D ■ d / l\ mm> ( = mm face = mm la o viteză de tăiere ѵ= m/min? Soluţie: , g? x n =- -= -= rpm iD , X Smochin Forțe care acționează asupra tăietorului Informații de bază despre forțele care acționează asupra tăietorului și puterea de tăiere Forțe care acționează asupra tăietorului La îndepărtarea așchiilor din piesa de prelucrat, este necesar să se depășească forța de aderență a particulelor de metal între ele Când muchia tăietoare a tăietorului taie materialul care este prelucrat și are loc separarea așchiilor, tăietorul suferă presiune din partea metalului care este separat (Fig ) De sus în jos, forța P" apasă pe cuțit, care tinde să apese cuțitul în jos și să îndoaie piesa în sus Această forță se numește forță de tăiere verticală, ei, În plan orizontal, în direcția opusă mișcării de avans, o forță numită forță axială, sau forță de avans, apasă pe freză Această forță în timpul răsucirii longitudinale tinde să apese cuțitul spre contrapunt Într-un plan orizontal perpendicular pe direcția de alimentare pe freza este presată de forța Ru, care se numește forță radială Această forță tinde să împingă cuțitul departe de piesa de prelucrat și să o îndoaie în direcție orizontală Toate forțele enumerate sunt măsurate în kilograme Cea mai mare dintre cele trei forțe este forța de tăiere verticală: este de aproximativ ori forța de avans și de , ori durerea forță radială mai mică Forța de tăiere încarcă părțile mecanismului capului; de asemenea, încarcă freza, piesa, provocând adesea solicitări mari în ele Experimentele au stabilit că forța de tăiere depinde de proprietățile materialului care se prelucrează, de mărimea și forma secțiunii așchiei care este îndepărtată, de forma frezei, de viteza de tăiere și de răcire Pentru a caracteriza rezistența diferitelor materiale la tăiere, a fost stabilit conceptul de coeficient de tăiere Factorul de tăiere K este presiunea de tăiere în kilograme pe milimetru pătrat de secțiune transversală a așchiilor, măsurată în anumite condiții de tăiere: Adâncimea de tăiere t mm Trimitere $ mmfb Unghiul de greblare y ° Unghi de intrare ° Muchia tăietoare a frezei este dreaptă, orizontală; vârful frezei este rotunjit cu o rază r = mm Lucrarea se face uscat În tabel arată valorile medii ale factorului de tăiere pentru unele metale Tabelul Valorile medii ale factorului de tăiere K la strunjire Material prelucrat în k? mm ^ pentru oțel; Hv la kgmm? pentru fontă Factorul de tăiere K în kg/mm Construcție din carbon și aliaje - otel inoxidabil - - - - - - Fontă gri - - - - Aluminiu și siliciu - D Ural Yu min până la • Mai mult de de software Dacă factorul de tăiere K este cunoscut, atunci prin înmulțirea acestuia cu aria secțiunii transversale a așchiei f în mm , puteți găsi valoarea aproximativă a forței de tăiere folosind formula Pz=Kf kg, ( ) Exemplul Un arbore din oțel fabricat la mașină cu • NKQm Căldura de tăiere și durata de viață a sculei Odată cu creșterea forței de tăiere, forța de frecare crește, drept urmare cantitatea de căldură eliberată în timpul strunjirii crește Căldura de tăiere crește cu atât mai mult pe măsură ce viteza de tăiere crește, deoarece aceasta accelerează întregul proces de formare a așchiilor Căldura generată de tăiere cu îndepărtarea insuficientă a acesteia înmoaie freza, drept urmare uzura părții sale de tăiere are loc mai intens Acest lucru face necesară schimbarea tăietorului sau ascuțirea acestuia și reinstalarea acestuia Timpul de lucru continuu al frezei înainte de tocire se numește durata de viață a sculei (măsurată în minute) Schimbarea frecventă a frezei (durată scurtă de viață a sculei) provoacă costuri suplimentare pentru ascuțirea și instalarea frezei, precum și pentru completarea frezelor uzate Prin urmare, durata de viață a sculei este un factor important atunci când alegeți datele de tăiere, în special atunci când alegeți viteza de tăiere Durabilitatea tăietorului depinde în primul rând de calitățile materialului din care este fabricat Cel mai rezistent va fi freza, care este realizata dintr-un material care permite cea mai mare temperatura de incalzire fara pierderi semnificative de duritate Frezele echipate cu plăci din aliaj dur au cea mai mare rezistență, frezele din oțel de mare viteză au o rezistență mult mai mică, iar frezele din oțel carbon pentru scule au cea mai mică Rezistența dispozitivului de tăiere depinde și de proprietățile materialului prelucrat, de secțiunea transversală a așchiei, de unghiurile de ascuțire ale frezei și de viteza de tăiere Creșterea durității, rezistenței și capacității de întărire prin lucru a materialului prelucrat reduce durata de viață a sculei Prin modificarea unghiurilor de ascuțire și a formei suprafeței frontale, se poate obține o creștere semnificativă a durabilității tăietorilor și a productivității acestora Viteza de tăiere are un efect deosebit de puternic asupra duratei de viață a sculei Uneori, chiar și cea mai mică creștere a vitezei duce la tocirea rapidă a tăietorului De exemplu, dacă, la prelucrarea oțelului cu un tăietor de mare viteză, viteza de tăiere este crescută cu doar %, adică de , ori, tăietorul va deveni de două ori mai rapid și invers Odată cu creșterea ariei secțiunii transversale a așchiului, durata de viață a sculei scade, dar nu la fel de mult ca la aceeași creștere a vitezei de tăiere Durata de viață a sculei depinde și de dimensiunea sculei, de forma secțiunii așchiilor și de răcire Cu cât freza este mai masivă, cu atât elimină mai bine căldura de pe muchia de tăiere și, în consecință, cu atât durabilitatea sa este mai mare Experimentele arată că, cu aceeași secțiune de așchii, o adâncime mare de tăiere și un avans mai mic asigură o durată de viață mai mare a sculei decât o adâncime de tăiere mai mică cu o avans corespunzător mai mare Acest lucru se explică prin faptul că, la o adâncime de tăiere mai mare, așchiul este în contact cu o lungime mai mare a tăieturii marginile, astfel încât căldura de tăiere este mai bine disipată De aceea, cu aceeași secțiune de așchii, este mai profitabil să lucrezi cu o adâncime mai mare decât cu un avans mai mare Durabilitatea tăietorului crește semnificativ atunci când este răcită Lichidul de răcire trebuie furnizat din abundență (emulsie - - l / min, ulei și sulfofresol - - l / min, o cantitate mică de lichid nu numai că nu aduce beneficii, dar chiar strica tăietorul, provocând apariția unor mici fisuri pe suprafața acestuia, ducând la ciobire Considerații pentru alegerea vitezei de tăiere Productivitatea muncii depinde de alegerea vitezei de tăiere: cu cât este mai mare viteza de tăiere, cu atât mai puțin timp petrecut la prelucrare Cu toate acestea, odată cu creșterea vitezei de așchiere, durata de viață a sculei scade, prin urmare, alegerea vitezei de așchiere este influențată de durata de viață a sculei și de toți factorii care afectează durata de viață a sculei Dintre acestea, cele mai importante sunt: proprietățile materialului de prelucrat, calitatea materialului tăietorului, adâncimea de tăiere, avansul, dimensiunile tăietorului și unghiurile de ascuțire și răcirea Cu cât durata de viață a sculei ar trebui să fie mai lungă, cu atât trebuie selectată viteza de tăiere mai mică și invers Cu cât materialul prelucrat este mai dur, cu atât durata de viață a sculei este mai mică, prin urmare, pentru a asigura rezistența necesară la prelucrarea materialelor dure, viteza de tăiere trebuie redusă La prelucrarea semifabricatelor turnate și forjate, pe suprafața cărora există o crustă tare, cochilii sau solzi, este necesar să se reducă viteza de tăiere față de cea posibilă atunci când se prelucrează materiale fără crustă Proprietățile materialului frezei determină durabilitatea acestuia, prin urmare, alegerea vitezei de tăiere depinde și de aceste proprietăți Cu alte lucruri egale, frezele din oțel de mare viteză permit o viteză de tăiere semnificativ mai mare decât frezele din oțel carbon; viteze de tăiere chiar mai mari permit freze echipate cu aliaje dure Pentru a crește rezistența tăietorului la prelucrarea metalelor vâscoase, este avantajos să se folosească răcirea tăietorilor În acest caz, cu aceeași durată de viață a sculei, este posibilă creșterea vitezei de tăiere cu - % în comparație cu prelucrarea fără răcire Dimensiunile tăietorului și unghiurile de ascuțire a acestuia afectează și viteza de tăiere admisă: cu cât freza este mai masivă, în special capul său, cu atât mai bine îndepărtează căldura generată în timpul tăierii Unghiurile de tăiere selectate incorect care nu corespund materialului prelucrat măresc forța de tăiere și contribuie la uzura mai rapidă a tăietorului Odată cu creșterea secțiunii transversale a așchii, durata de viață a sculei scade, prin urmare, cu o secțiune transversală mai mare a așchii, este necesar să alegeți o viteză de tăiere mai mică decât cu o secțiune mai mică Deoarece așchiile mici sunt îndepărtate în timpul finisării, viteza de tăiere în timpul finisării poate fi mult mai mare decât în timpul degroșării Deoarece o creștere a secțiunii transversale a așchii are un efect mai mic asupra duratei de viață a sculei decât o creștere a vitezei de tăiere, este avantajos să se mărească secțiunea transversală a așchii prin reducerea ușor a vitezei de tăiere Metoda de prelucrare a nobilului strungar al fabricii de mașini-unelte Kuibyshev V Kolesov se bazează pe acest principiu Lucrând la viteze de așchiere relativ mici ( m/min), T Kolesov finisează piesele din oțel cu o viteză de avans de până la mm/tur în loc de , mm/tur, iar acest lucru duce la o reducere a timpului mașinii cu - ori Apare întrebarea: de ce strunjitorii avansați cresc adesea productivitatea muncii prin creșterea vitezei de tăiere? Asta nu contrazice legile de bază ale tăierii? Nu, nu contrazice Acestea măresc viteza de tăiere numai în cazurile în care oportunitățile de creștere a secțiunii așchiilor sunt utilizate pe deplin Atunci când se efectuează semifinisarea sau finisarea, unde adâncimea de tăiere este limitată de un mic permis pentru prelucrare, iar avansul este limitat de cerințele de puritate ridicată a prelucrarii, o creștere a modului de tăiere este posibilă prin creșterea vitezei de tăiere Asta fac strunjitorii avansați, lucrând la semifinisare Dacă este posibil să lucrați cu secțiuni mari de așchii (cu alocații mari), atunci în primul rând trebuie aleasă cea mai mare adâncime posibilă de tăiere, apoi cea mai mare avans posibilă tehnologic admisă și, în sfârșit, viteza de tăiere corespunzătoare În cazurile în care alocația de prelucrare este mică și nu există cerințe speciale pentru finisarea suprafeței, atunci modul de tăiere ar trebui mărit prin utilizarea celui mai mare avans posibil Întrebări de control Ce formă are așchiul format în timpul prelucrării metalelor ductile și casante? Numiți elementele principale ale capului incisivilor Afișați suprafețele din față și din spate pe incisiv; colțurile din față și din spate; unghi de ascuțire Care este scopul colțurilor din față și din spate ale incisivului? Afișați unghiurile de avans și unghiul de avans Din ce materiale sunt fabricate frezele? Ce clase de aliaje dure sunt folosite în prelucrarea oțelului? Când se prelucrează fonta? Listați elementele modului de tăiere Ce forțe acționează asupra tăietorului? Ce factori și cum afectează ei mărimea forței de tăiere? Ce determină durabilitatea tăietorului? Ce factori influențează alegerea vitezei de tăiere? Capitolul VII INFORMAȚII DE BAZĂ DESPRE TORNIREA VELOZĂ Frezele din carbură permit viteze de tăiere semnificativ mai mari în comparație cu frezele din oțel de mare viteză Duritatea, durabilitatea și rezistența la uzură excepțional de ridicate ale aliajelor dure moderne au contribuit la introducerea pe scară largă a tăierii de mare viteză a metalelor în inginerie mecanică Deosebit de răspândită a fost tăierea de mare viteză atunci când lucrați la strunguri Tăierea metalelor la viteze de - m/min și mai mult este un fenomen observat frecvent în prezent • , , , Când se lucrează la viteze mari de tăiere, în primul rând, cantitatea de căldură generată crește semnificativ și, în al doilea rând, timpul de îndepărtare a acesteia este redus Ca urmare, există o încălzire puternică a părții de lucru a sculei de tăiere de către așchii; temperatura sa în timpul tăierii de mare viteză poate ajunge la - ° și mai mult Deoarece frezele din oțel de mare viteză își pierd proprietățile de tăiere la o temperatură mult mai scăzută ( - Oe), se dovedesc a fi nepotrivite pentru tăierea la viteză mare Această cerință este pe deplin îndeplinită de unealta, a cărei parte de tăiere este echipată cu plăci din aliaj dur, permițând funcționarea la - ° Această cerință este îndeplinită și de tăietoarele echipate cu plăci mineralo-ceramice, a căror rezistență la temperatură este de - ° Geometria sculei pentru tăiere de mare viteză Unghiul frontal al tăietorului Pentru a preveni ciobirea muchiei tăietoare a tăietorului, acesta trebuie să fie întărit, altfel se va prăbuși și se va rupe înainte de a avea timp să devină plictisitor În acest scop, unghiul de greblare al frezelor din carbură este ales să fie mai mic decât cel al frezelor din oțel rapid La prelucrarea oțelurilor foarte dure și întărite, precum și în lucrările de impact intermitent, se folosesc chiar și unghiuri negative de greblare y = (-b)-n(- e) în fig a prezintă un tăietor cu un unghi de greblare pozitiv, iar FIG , - cu negativ Dintr-o comparație a acestor freze, se poate observa că freza cu unghi negativ de greblare are un unghi p mai ascuțit mai mare decât cel al unei freze cu unghi pozitiv Acest lucru îi crește rezistența și îmbunătățește disiparea căldurii de la muchia de tăiere la corpul tăietorului În plus, pentru o freză cu un unghi de greblare pozitiv (Fig , a), centrul presiunii așchiei este în punctul a Săgeata arată direcția forței P a presiunii așchiilor asupra tăietorului Această forță tinde să îndoaie și să ciobiască capătul inserției împreună cu muchia de tăiere Pentru o freză cu un unghi de greblare negativ (Fig ), centrul de presiune se îndepărtează de la muchia de tăiere în punctul b Forța P în acest caz tinde să apese placa pe corpul tăietorului Această direcție de forță este foarte favorabilă pentru insertul din carbură Cu toate acestea, nu trebuie concluzionat din cele de mai sus că utilizarea frezelor cu unghi negativ de greblare este recomandabilă în toate cazurile de tăiere cu viteză mare Experiența celor mai bune strunjitori de mare viteză, precum și studiile oamenilor de știință noștri au arătat că incisivii cu negativ unghiul rasial de greblare trebuie utilizat numai pentru strunjirea de mare viteză și alezarea oțelului dur (ab > > kg/mm ), pentru prelucrarea de mare viteză a pieselor din oțel prin scară și crustă (ștanțare, forjare și turnare), pentru strunjire călit oţeluri şi pentru prelucrarea suprafeţelor intermitente, când freza este supusă la impact Un tăietor cu unghi de greblare pozitiv percepe impactul cu vârful (Fig , a), ruperea plăcii în acest caz este inevitabilă Cu un unghi frontal negativ (Fig ), impactul va fi perceput nu de vârful tăietorului, ci de partea mai întărită a plăcii Ar trebui folosite tăietori cu un unghi de greblare pozitiv Smochin Freze cu plăci din aliaj dur a - cu unghi de greblare pozitiv; b-cu unghi negativ de greblare cinci cu viteză mare oțeluri carbon moi și medii dure (clasele , , etc ), oțeluri aliate necălite ( X, X etc ), se- corn fier și metale neferoase Smochin Lucrarea unei freze cu o placă de aliaj dur cu tăiere întreruptă a - cu unghi frontal pozitiv; b-cu negativ unghi frontal solid Pentru a evita deficiențele frezelor cu suprafață frontală plană și un unghi de greblare pozitiv (Fig ,a) la prelucrarea metalelor dure, a fost dezvoltată și implementată o formă îmbunătățită a suprafeței frontale - plată cu o teșitură (Fig ) Frezele cu o astfel de formă a suprafeței frontale au o teșitură îngustă de-a lungul muchiei de tăiere (aproximativ , avans lățime), oblică înclinată la un unghi de =- °, iar suprafața frontală principală înclinată la un unghi y= - ° Experimentele au stabilit că o astfel de teșire întărește în mod semnificativ muchia de tăiere, contribuie la uzura normală a frezei și elimină posibilitatea de așchiere a muchiei de tăiere, așa cum este cazul cu frezele cu un unghi de greblare pozitiv fără teșire Durabilitatea unor astfel de tăietori este mult mai mare (cu un factor de sau mai mult) decât cea a unui tăietor cu o suprafață frontală plană În prezent, cu prelucrarea de mare viteză a metalelor vâscoase, cea mai comună formă a planului frontal este raza cu teșit (Fig , c) Deși păstrează toate avantajele unei fețe plate cu o teșire negativă, promovează și ondularea așchiilor și, în unele cazuri, ruperea așchiilor în bucle scurte Această formă a suprafeței frontale este utilizată cu succes de către strunjitorii de viteză TT Bykov, Podvezko și alții În tabel (p ) prezintă unghiurile de decupare y recomandate pentru frezele din carbură, în funcție de forma greblei de tăiere și de proprietățile mecanice ale materialului de prelucrat Modele de freze pentru tăiere de mare viteză Dispozitivele de tăiere dezvoltate și implementate de inovatori de mare viteză, angajați ai institutelor de cercetare, oameni de știință etc au găsit o largă aplicație pentru prelucrarea metalelor de mare viteză Mai jos sunt câteva modele de freze de mare viteză care s-au dovedit în practică Cutter proiectat de P B Bykov în fig prezintă o freză de strunjire prin strunjire proiectată de câștigătorul premiului Stalin P B Bykov, utilizată la strunjirea oțelului de clase , etc Cuțitul este echipat cu o placă din aliaj dur T K sau T K și are un unghi mic pozitiv pe teșit de - ° Există o mică canelură cu rază pe fața greblei pentru o bună evacuare a așchiilor Între muchia de tăiere și canelură rămâne o teșitură mică de , - , mm lățime O astfel de freză la o viteză de tăiere de - m/min are o durată bună de viață a sculei de aproximativ de minute Cutter proiectat de N F Podvezko În căutarea celei mai raționale geometrii de tăiere pentru strunjirea de mare viteză a oțelurilor, laureat al Premiului Stalin, strungăritor de mare viteză tovarășul Podvezko Smochin Forme ale suprafeței frontale a - o suprafață plană cu un unghi de greblare pozitiv; b - plat cu teșit; c-suprafață cu rază cu teșit s-a dus, ca și tovarășul Bykov, la o freză cu o canelură de rază (Fig )> R= mm și o lățime de , - mm; lățimea teșirii - , - , mm Canelura contribuie la ondularea chipsurilor și la zdrobirea lor în bucle mici Cuțitul este echipat cu o placă din aliaj dur T K El cu succes utilizat pentru semifinisarea și finisarea strunjirii oțelului Freze KBEK La prelucrarea oțelurilor înalt aliate și întărite, frezele KBEK sunt utilizate cu succes Aceste freze (Fig , a) sunt echipate cu plăci din aliaj dur T K și se caracterizează prin faptul că au unghiuri plane mici (cp = - - °, φ = °) și nu au vârfuri rotunjite (r= ) Utilizarea frezelor cu unghiuri mici în plan contribuie la întărire Smochin Cutter proiectat de laureatul Premiului Stalin P B Bykov placă de carbură, îmbunătățește disiparea căldurii de pe muchia de tăiere, crește durata de viață a sculei Datorită acestor caracteristici, frezele KBEK sunt dificil de prelucrat atunci când se prelucrează de înaltă rezistență și Smochin Freză de trecere pentru finisarea oțelului, proiectată de câștigătorul Premiului Stalin N F Podvezko metalele umede, de exemplu, otelurile calite la duritate mare, permit viteze de taiere de - ori mai mari decat frezele de mare viteza existente De exemplu, metalele greu de prelucrat, cum ar fi oțelurile inoxidabile și cromansilul întărit pot KBEK - inițialele autorilor tăietorului: Krivoukhov, Brushtein, Egorov și Kozlov dar să se prelucreze cu freze KBEK cu o viteză de tăiere de - m/min, și oțel carbon grad - la o viteză de până la J m/min Cu toate acestea, trebuie avut în vedere faptul că atunci când lucrați cu freze KBEK, forța radială Ru crește foarte mult, prin urmare, fluctuația și deformarea piesei sunt posibile De aceea, frezele KBEK pot fi utilizate cu succes pentru semifinisare și finisare per trecere în prezența unui sistem rigid de tăiere mașină-piesă Smochin Freze KBEC a - cu muchii de tăiere principale / și auxiliare; b-cu tăișurile principale , auxiliare și tranziționale Dacă există un unghi mic de intrare, este imposibil să lucrați cu o adâncime mare de tăiere Pentru a elimina acest dezavantaj, un design al tăietorului KBEK cu o muchie de tăiere principală /, o muchie auxiliară și o muchie de tăiere de tranziție de - mm lățime (Fig ), înclinată la un unghi de - ° față de axa mașinii, este propusă Un astfel de tăietor are următoarele unghiuri: = - °; Ti= °; h = - °; a= °; ai= °; r= Frezele de acest tip, în prezența unei mașini puternice și a unei rigidități suficiente a sistemului mașină-detaliu-tăiere, permit prelucrarea cu orice adâncime de tăiere permisă de lungimea muchiei principale de tăiere Freză de finisare proiectată de strungarul V A Kolesov Turner-inovator al fabricii de mașini-unelte din Volga de mijloc V A Kolesov a dezvoltat și introdus o nouă metodă de finisare de înaltă performanță a metalelor, bazată pe utilizarea avansurilor mari - aproximativ mm / rev În aceste scopuri, se utilizează o nouă freză îndoită cu geometrie dezvoltată de el (Fig ) Cutterul este echipat cu o placă din aliaj dur T K și are trei muchii de tăiere Marginea / înclinată față de axa piesei de prelucrat într-un unghi Smochin Freză de finisare proiectată de strungarul inovator V A Kolesov o jumătate de milimetru mai mult avans) paralel cu axa piesei de prelucrat îndepărtează scoici rămase și face suprafața prelucrată curată Pentru a facilita lucrul muchiei și a proteja vârful tăietorului de așchiere, este introdusă o muchie de tranziție (lățimea sa este de aproximativ mm) cu înclinarea sa la un unghi de ° față de axa piesei de prelucrat Unghiul frontal pe teșit de , - , mm lățime este negativ (- °), iar pe restul plăcii este pozitiv (+ °), unghiul din spate a= ° Pentru a sparge așchiile rezultate pe suprafața frontală, se prelucrează o canelură de - mm lățime și - , mm adâncime, plasându-l la un unghi de - ° față de muchia principală de tăiere Strunjitor de metal Practica folosirii frezelor concepute de tovarășul Kolesov a arătat că la tăierea la avansuri mari, timpul de prelucrare a mașinii este redus semnificativ, productivitatea muncii este crescută și consumul de energie este redus; curatenia suprafetei tratate este clasa - (VV -W ) Pentru ca pe suprafața prelucrată să nu rămână scoici, freza proiectată de tovarășul Kolesov trebuie instalată astfel încât muchia de tăiere să fie amplasată strict paralel cu axa piesei de prelucrat În raport cu înălțimea centrelor mașinii, freza este setată astfel încât vârful său să fie de , din diametrul piesei de prelucrat sub centre Cutter de marcare proiectat de V A Kolesov Această freză (Fig ), ca și cea de finisare, este echipată cu o placă din aliaj dur T K și are trei muchii de tăiere Muchia de tăiere principală /, care efectuează munca principală, este înclinată față de axa mașinii la un unghi de ° Pentru a întări muchia de tăiere, teșirea de pe suprafața frontală este ascuțită la un unghi y=- ° Muchia (lățimea sa este de , USD), situată paralel cu axa piesei de prelucrat, servește la îndepărtarea scoicilor rămase Muchia de tranziție (lățimea sa este de mm), înclinată față de axa piesei la un unghi de °, protejează vârful tăietorului de așchiere Cuțitul are o canelură de rupere așchii pe suprafața frontală Cutter proiectat de G S Bortkevich în fig arată tăietorul de punctaj drept al tovarășului Bortkevici, laureat al Premiului Stalin Freza este echipata cu o placa din aliaj dur T K si are urmatoarele unghiuri: un unghi de greblare de - ° pe tesita de , latime mm, unghi de înclinare a muchiei principale de tăiere X= °, unghi principal în plan cp = °, unghi auxiliar în față unghiurile la placă și la suport sunt de , respectiv °; raza colțului , mm Freza este conceputa pentru semifinisarea si finisarea strunjirii suprafetelor cilindrice, inlocuirea frezei de taiere transversala, pentru finisarea pieselor cu margini, decuparea suprafetelor de capat, strunjirea suprafetelor conice etc În procesul de tăiere, se formează o gaură superficială pe suprafața frontală a tăietorului, care, pe măsură ce se uzează, se apropie de muchia de tăiere Marja dintre muchia de tăiere și gaură este redusă, iar când devine mai mică de , USD, muchia de tăiere este distrusă Pentru a preveni această* distrugere, tovarășul Bortkevici urmărește cu atenție panglica și la fiecare - de minute îl reface cu ușurință cu o piatră de copt cu granulație fină (granulație ) de carbură de siliciu verde, fără a scoate cuțitul din mașină Când lucrează cu astfel de tăietori, tovarășul Bortkevich atinge o viteză de tăiere de m/min și mai mult Design cutter V N S e m și n cu cca Turnerul inovator, laureat al Premiului Stalin, tovarășul Seminsky, a dezvoltat și introdus o unealtă de strunjire trecătoare cu un prag pentru spargerea așchiilor (Fig ) Placa din aliaj dur T K este lipită la * tăietor la cu mm sub suprafața superioară a suportului Pervazul cu rază , frezat în corpul suportului și supus după lipirea plăcii la electrocălire cu un aliaj dur, acționează ca un spargător de așchii Așchiile care coboară, sprijinite pe margine, Smochin Cutter proiectat de laureatul Premiului Stalin G Bortkevich De către HB bucle și, în unele cazuri, se rupe în inele de lungime mică Aceste freze sunt utilizate cu succes la strunjirea pieselor de prelucrat din oțel de clase , X și St Smochin Dalta de trecere proiectată de laureatul Premiului Stalin V Seminsky Cuțit universal pentru pasaj proiectat de D I Ryzhkov Maestrul D I Ryzhkov a dezvoltat un design original de freze pentru strunjirea de mare viteză a metalelor (Fig ) Ideea principală din spatele designului incisivilor tovarășului Ryzhkov este versatilitatea Spre deosebire de frezele prismatice, aceste freze au o secțiune transversală circulară și constau dintr-un cap scurt masiv, cu o placă de aliaj dur lipită pe acesta și o tijă cilindrică Tija intră în suportul despicat, care este fix Vedeți de-a lungul săgeții B Vizibil pentru săgeată Smochin Cutter universal proiectat de D Ryzhkov lyatsya în suportul de scule Acest design al tăietorului vă permite să îl rotiți în jurul axei și să schimbați unghiurile piesei de tăiat, în funcție de materialul care este prelucrat și de natura prelucrării Dispozitive de îndepărtare a așchiilor În timpul tăierii cu viteză mare a metalelor vâscoase, se formează o cantitate mare de așchii de scurgere puternic încălzite în perioade scurte de timp Astfel de așchii aglomera zona din apropierea mașinii și interferează cu funcționarea normală a strunjitorului; se înfășoară în jurul piesei de prelucrat și al tăietorului, strică suprafața prelucrată a piesei de prelucrat, ciobind muchia tăietoare a frezei și poate provoca un accident Cele mai simple mijloace pentru îndepărtarea așchiilor de scurgere sunt cârligele cu scuturi de siguranță Un mijloc mai eficient de a trata așchiile de scurgere sunt dispozitivele speciale pentru ondularea și spargerea așchiilor Freze cu piuliță Uneori, pentru a sparge așchiile de pe suprafața frontală a tăietorului, se alege un pas mic cu o roată de șlefuit - piulița (Fig , a) , - , mm adâncime și lățime, în funcție de adâncimea de tăiere și avans Incisivii cu prag sunt răspândiți Dacă dimensiunile umărului sunt selectate corect, astfel de tăietori asigură ruperea sigură a așchiilor în bucăți mici Dezavantajul tăietorilor cu prag este un consum crescut de energie Incisivi cu str at La fabricile de mașini, frezele cu o canelură rază de formare a așchiilor pe suprafața frontală sunt utilizate pe scară largă paralel cu muchia de tăiere (Fig ) Cu un astfel de dispozitiv al suprafeței frontale, așchiul de scurgere, care curge în jurul profilului canelurii, se îndoaie mai abrupt, cu cât canelura este mai aproape de marginea de tăiere și cu atât raza suprafeței sale este mai mică și este zdrobită separat Smochin Suprafața frontală a unei freze din carbură a - cu un prag pentru zdrobirea așchiilor; b - cu o canelură pentru așchii nye bobine scurte pentru semifinisarea și finisarea oțelurilor Frezele cu caneluri folosesc mai puțină putere decât frezele de prag și depind mai puțin de adâncimea de tăiere și de avans pentru fiabilitate Ras de deasupra capului la aproximativ l despre m a t e l şi Pentru spargerea așchiilor în timpul tăierii cu viteză mare a metalelor vâscoase, este utilizat cu succes Smochin Spărgător de efuger așezat propus de N I Vatutin de asemenea, spargetoarele de așchii deasupra capului În prezent, există multe modele de spargetoare de așchii deasupra capului Unul dintre cele mai fiabile modele ale unui spartor de așchii deasupra capului, propus de maistrul de instruire N I Patutin, este prezentat în Fig Spărgătorul de așchii este o placă din oțel carbon U (călit) cu profil curbat, suprapusă peste placa a frezei și fixată cu un șurub pe freza Chipsurile, întâlnind placa pe drum, curg în jurul profilului său curbiliniu în direcția de alimentare și se sparg în bucăți mici Spărgătorul de așchii deasupra capului proiectat de N Patutin sparge bine așchii la strunjirea oțelurilor dure (clasele ; etc ) cu adâncimea de tăiere de , - mm și avans de , - , mm/tur Spărgător de așchii de ecran Pentru spargerea și curbarea așchiilor, un spargător de așchii ecran proiectat de ing A F Antonov (Fig ) Smochin Design rupător de așchii ecran ing A F Antonova Așchiile, care ies din tăietorul , se sprijină pe ecranul curbiliniu și se rupe Cu cât avansul este mai mare și cu cât viteza de tăiere este mai mare, cu atât ruperea așchiilor este mai fiabilă Întrebări de control Care este esența tăierii de mare viteză a metalelor? În ce cazuri se folosesc freze cu unghiuri negative? Care sunt caracteristicile de design ale frezei inovatorului V Kolesov? Care sunt caracteristicile instalării acestui cutter? Ce metode de îndepărtare a așchiilor cunoașteți? Capitolul VIII ALEGEREA CONDIȚILOR DE TĂIERE ÎN TORNIREA VELOZĂ Alegerea modului de tăiere (adâncimea de tăiere, avansul și viteza de tăiere) determină productivitatea mașinii și calitatea pieselor prelucrate Turnerul trebuie să poată alege condițiile de tăiere potrivite, pe baza utilizării optime a proprietăților de tăiere ale mașinii de tăiere și a puterii mașinii, asigurând în același timp precizia și finisajul specificat Selectarea adâncimii de tăiere Adaosul de prelucrare poate fi eliminat într-una sau mai multe treceri; este mai profitabil să lucrezi cu cât mai puține treceri Întreaga alocație ar trebui să fie eliminată într-o singură trecere dacă puterea iar rezistența mașinii, precum și rezistența tăietorului și rigiditatea piesei de prelucrat permit acest lucru Dacă adaosul de prelucrare este mare, iar suprafața prelucrată trebuie să fie precisă și curată, adaosul trebuie distribuit pe două treceri, lăsând , - mm pe latură sau - mm în diametru pentru finisare Selectarea hranei Pentru a obține cele mai bune performanțe, ar trebui să lucrați cu fluxuri cât mai mari posibil Cantitatea de avans în timpul degroșării este limitată de rigiditatea piesei, rezistența frezei și verigile slabe ale mecanismului de avans al mașinii Cantitatea de avans în timpul semifinisării și finisării este determinată de cerințele privind curățenia suprafeței prelucrate și precizia piesei Avansurile aproximative pentru strunjirea semifinisată sunt prezentate în tabel Când lucrați cu freze proiectate de V Kolesov (vezi Fig ) în timpul semifinisării și, în unele cazuri, a oțelurilor de finisare, avansul poate fi foarte mare - aproximativ , - mm / turație Vitezele de avans recomandate pentru prelucrarea metalelor conform metodei lui V A Kolesov sunt date în tabel Tabelul Avansuri medii pentru strunjirea semifinisată a oțelului Raza vârfului sculei r în mm Clasa de finisare a suprafeței VV VV VV Viteza de avans în mm/tur , O; - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , Tabelul Furajele recomandate pentru prelucrarea metalelor conform metodei lui V A Kolesov (conform lui Uralmashzavod) Adâncimea de tăiere în mm Freze de trecere Dispozitive de tăiere Oțel Fontă și bronz Oțel Fontă și bronz o^= - kg) mm ^= - kg/mm o = - kg/mm o^= - kg/mm Avansuri recomandate în mm/rev - - - - - - - - - - - - - - - - - , , - , - , - , , - Notă Viteze de avans mai mici sunt date pentru materiale mai rezistente, altele mai mari pentru cele mai puțin durabile Alegerea vitezei de tăiere Viteza de tăiere depinde în principal de materialul prelucrat, de durata de viață a materialului și a sculei, de adâncimea de tăiere și de avans Pe baza experienței strunjitorilor de mare viteză din fabrici avansate și a cercetărilor de laborator, au fost dezvoltate tabele speciale, conform cărora este posibilă selectarea vitezei de tăiere necesare la prelucrarea cu freze din carbură De exemplu, în Tabel prezintă vitezele de tăiere recomandate pentru diferite adâncimi de tăiere și avansuri în timpul strunjirii longitudinale a oțelurilor structurale, carbon și aliate cu o rezistență la tracțiune La prelucrarea oțelului Т К , VIZ BKg III afară // guna Cerințe pentru mașinile de strunjire de mare viteză Mașinile de strunjire de mare viteză sunt supuse unor cerințe mai mari decât strungurile convenționale Când se lucrează la viteze mari de tăiere, există pericolul de vibrații din cauza rigidității insuficiente a mașinilor, a prezenței jocurilor excesive în rulmenții axului și în articulațiile mobile ale etrierului, dezechilibrul părților individuale care se rotesc rapid ale mașinii, mandrina sau piesa de prelucrat Prin urmare, pentru o funcționare silențioasă, fără vibrații a mașinii, părțile sale individuale (ax, etrier, contrapunctură) trebuie să aibă o rigiditate suficientă, iar părțile rotative trebuie echilibrate cu grijă Puterea strungului pentru tăierea de mare viteză ar trebui să fie mai mare, deoarece cu cât viteza de tăiere este mai mare, cu atât este necesară mai multă putere de la motorul electric Aceste cerințe sunt îndeplinite de mașinile-unelte fabricate de industria autohtonă de mașini-unelte, de exemplu, strungul de șurub A , pe care l-am examinat în detaliu; mașină etc Cu toate acestea, pentru tăierea de mare viteză, în unele cazuri este posibil să se utilizeze strunguri de model vechi disponibile în fabrici, cu unele modificări ale componentelor lor principale O astfel de modificare a mașinilor se numește modernizare Modificarea mașinilor existente pentru tăierea de mare viteză în unele cazuri se reduce în principal la creșterea numărului de rotații ale axului și înlocuirea motorului electric existent cu unul mai puternic; în alte cazuri, este necesară o modificare mai complexă, de exemplu, este necesară schimbarea dispozitivului ambreiajului de frecare, a acționării principale, adăugarea de dispozitive pentru lubrifierea forțată a arborelui, consolidarea legăturilor individuale ale mașinii etc O creștere a numărului de rotații ale axului este una dintre măsurile utilizate pe scară largă la transferul mașinilor-unelte la tăierea de mare viteză și se realizează prin modificarea diametrelor scripetelor existente În același timp, motorul electric este și el înlocuit cu unul mai puternic Transmisia cu curea plată de la motorul electric la mașină este înlocuită cu o curea trapezoidale (vezi Fig ) Acest transfer permite Tabelul Condiții de tăiere la strunjirea oțelurilor carbonice structurale și aliate cu rezistență la tracțiune t = kg/mm cu freze cu inserții T K Adâncimea de tăiere t în mm Mod de tăiere Avans s în mm/rev , , , , , , , , , ѵ în m[min - - - Р în kg - - - - N în ket , , , , , - - - - ѵ în m/min - - , Р în kg i - - VE în ket , , , , , , - ѵ în m)min - - Р în kg - - N în ket , , , , , , , - ѵ în m)min - - P în kg - - N în ket - - , , , , , , , ѵ în m/min - - P în kg - - - N în ket - - , , , , , , Tabelul Condiții de tăiere la strunjirea fontei cenușii //^= - kg) mm cu freze echipate cu aliaj dur VK ș" Mode Feed s în mm)rev Adâncimea de tăiere în mm de tăiere , , , , , , , , , ѵ în m)min - - - - Р în kg - - - - N în ket , , , , , - - - - ѵ în m/min - - - , R în kg - - - N în ket , , , , , , - - - ѵ în m)min - - Р în kg - - N în ket - , , , , , , , - V in mimi'n - - P în kg - - N în ket - , , , , , , , ѵ în m/min - - P în kg - - - N în ket - - - , , , , , , Tabelul Condiții de tăiere la strunjirea oțelurilor carbon și aliate structurale o ^ = kg/mm cu freze cu plăci din aliaj dur T K la avansuri mari conform metodei lui V A Kolesov (conform lui Uralmashzavod) S la la s d SP h CD QCQ Feed s in mm)rev , , , , , , , , , , v în m/min Р în kg N în ket , , , , , , , , , V В mіmin Р in kg Le in ket , V min Pz în kg VE în ket , , , , , , - V В mіmin Р în kg N в ket , , , PO , , , , v mmin Pz în kg N în ket , , , , , , - - v în m/min P în kg N în ket PO - - v mmmin Р în kg N în ket , , , , , , - - - obțineți, fără modificarea lățimii scripetei, puterea sporită necesară și un raport de transmisie mai mare Ca urmare a unei astfel de modernizări a strungului de șurub DIP- M (uzina Krasny Proletarian), viteza axului a fost mărită de la la pe minut, motorul electric de , kW a fost înlocuit cu un motor electric de kW, iar Transmisia cu curea plată de la motorul electric a fost înlocuită cu o curea trapezoidale Mașinile care sunt transferate la procesare de mare viteză trebuie verificate cu atenție și, dacă este necesar, reparate Când reparați, acordați atenție rulmenților capului, ambreiajului de frecare, etrierului etc Rulmenții axului trebuie reglați cu atenție, golurile din părțile mobile ale etrierului sunt eliminate prin strângerea penelor Ambreiajul de fricțiune trebuie verificat și, dacă este necesar, întărit corespunzător Mașina trebuie să fie întotdeauna lubrifiată corespunzător, în special cutia de viteze O fundație fermă a mașinii este esențială pentru a evita vibrațiile, în special pentru mașinile cu piese rotative dezechilibrate Întrebări de control Descrieți cum să selectați adâncimea de tăiere și avans Selectați modul de tăiere la strunjirea oțelului structural ^ = kg / mm cu o adâncime de tăiere / = mm cu o freză din carbură T K , folosind tabelul , presupunând avans s= , mm/tur Selectați modul de tăiere la strunjirea oțelului % = - kg/mm la o adâncime de tăiere t= mm cu o freză din carbură T K la o viteză de avans de s= , mm/tur Selectați modul de tăiere la strunjirea oțelului = kg / mm la o adâncime de tăiere f = l mm cu o freză din carbură T K la avans de = , mm / turație și cu o durată de viață a frezei de de minute Selectați modul de tăiere la strunjirea fontei cenușii Hv - kg / mm cu o freză din carbură VK la o adâncime de tăiere t = l / l / și avans = , mm / turație, folosind tabelul Care sunt cerințele de bază pe care ar trebui să le îndeplinească un strung pentru tăiere de mare viteză? Secțiunea a patra TOLERANȚE ȘI ATERIZĂRI INSTRUMENT DE MĂSURARE Capitolul IX TOLERANȚE ȘI ATERIZĂRI Conceptul de interschimbabilitate a pieselor La fabricile moderne, mașinile-unelte, automobile, tractoare și alte mașini sunt fabricate nu în unități și nici măcar în zeci și sute, ci în mii Cu o astfel de scară de producție, este foarte important ca fiecare parte a mașinii, atunci când este asamblată, să se potrivească exact la locul ei, fără nicio potrivire suplimentară de lăcătuș La fel de important este ca orice piesă care intră în ansamblu să permită înlocuirea acesteia cu alta cu același scop, fără a deteriora funcționarea întregii mașini finite Piesele care îndeplinesc aceste condiții se numesc interschimbabile Interschimbabilitatea pieselor este proprietatea pieselor de a-și ocupa locul în ansambluri și produse fără nicio selecție sau reglare prealabilă și să își îndeplinească funcțiile în conformitate cu condițiile tehnice prescrise Împerecherea pieselor Două părți, conectate mobil sau fix între ele, se numesc împerechere Mărimea prin care aceste părți sunt conectate se numește dimensiunea de împerechere Dimensiunile, conform cărora piesele nu sunt conectate, se numesc dimensiuni libere Un exemplu de dimensiuni de împerechere ar fi diametrul arborelui și diametrul corespunzător al orificiului din scripete; un exemplu de dimensiuni libere este diametrul exterior al scripetelui Pentru a obține interschimbabilitatea, dimensiunile de împerechere ale pieselor trebuie efectuate cu precizie Cu toate acestea, o astfel de prelucrare este complicată și nu întotdeauna oportună Prin urmare, tehnologia a găsit o modalitate de a obține piese interschimbabile atunci când lucrați cu o valoare aproximativă precizie Această metodă constă în faptul că pentru diferite condiții de funcționare ale piesei se stabilesc abaterile admisibile ale dimensiunilor acesteia, sub care funcționarea perfectă a piesei în mașină este încă posibilă Aceste abateri, calculate pentru diferite condiții de funcționare ale piesei, sunt construite într-un anumit sistem, care se numește sistem de toleranță Conceptul de toleranțe Specificația mărimii Dimensiunea estimată a piesei, aplicată pe desen, de la care se măsoară abaterile, se numește dimensiunea nominală De obicei, dimensiunile nominale sunt exprimate în milimetri întregi Dimensiunea piesei obtinute efectiv in timpul prelucrarii se numeste dimensiunea reala Dimensiunile între care poate varia dimensiunea reală a piesei se numesc limitative Dintre acestea, dimensiunea mai mare este numită limită de dimensiune cea mai mare, iar cea mai mică este numită limită de dimensiune cea mai mică Abaterea este diferența dintre dimensiunile maxime și nominale ale piesei În desen, abaterile sunt de obicei indicate prin valori numerice la o dimensiune nominală, cu abaterea superioară indicată mai sus și abaterea inferioară dedesubt De exemplu, la dimensiunea +°;} , dimensiunea nominală este , iar abaterile sunt + , și - , Diferența dintre limita cea mai mare și dimensiunile nominale se numește abatere superioară, iar diferența dintre limita cea mai mică și dimensiunile nominale se numește abatere inferioară De exemplu, dimensiunea arborelui este În acest caz limita cea mai mare va fi: + , = , mm\ abaterea superioară va fi , - , \u d , mm \\ cea mai mică limită de dimensiune ar fi: + , = , mm\ abaterea mai mică va fi , - , = , mm Permis de fabricatie Diferența dintre dimensiunea limită cea mai mare și cea mai mică se numește toleranță De exemplu, pentru o dimensiune a arborelui de + o'} , toleranța va fi egală cu diferența dintre dimensiunile limită, adică , - , = , mm Jocuri și etanșeitate Dacă o piesă cu o gaură de + , este montată pe un arbore cu un diametru de ^ o' , adică cu un diametru în toate condițiile mai mic decât diametrul găurii, atunci se va obține în mod necesar un decalaj în conectarea arborelui cu gaura, așa cum se arată în Fig În acest caz, aterizarea Toleranță orificii Distanță maximă Gaură Smochin Reprezentare grafică a legăturii arborelui cu orificiul (cu un gol) numit mobil, deoarece arborele se va putea roti liber în gaură Dacă dimensiunea arborelui este de + ° 'D , adică este întotdeauna mai mare decât dimensiunea găurii (Fig ), atunci când se conectează, arborele va trebui să fie apăsat în gaură și apoi o interferență va fi obtinut in legatura Smochin Reprezentare grafică a conexiunii arborelui cu orificiul (cu o potrivire prin interferență) Pe baza celor de mai sus, se poate trage următoarea concluzie: decalajul este diferența dintre dimensiunile reale ale găurii și arborele atunci când gaura este mai mare decât arborele; interferența este diferența dintre dimensiunile reale ale arborelui și ale orificiului când arborele este mai mare decât orificiul Strunjitor de metal Clase de potrivire și precizie Aterizări Aterizările sunt împărțite în mobile și fixe Mai jos dăm cele mai utilizate aterizări, iar abrevierile acestora sunt date între paranteze Aterizări fixe Fierbinte (Gy) Apăsați ( r) Apasare usoara (PL) Surd (G) Strâns (T) Timp (N) Dens (P) Aterizări mobile Alunecare (C) Mișcări (D) Șasiu (D ') Mișcare ușoară (L) Cursa largă (W) Clase de precizie Se știe din practică că, de exemplu, părțile mașinilor agricole și rutiere pot fi fabricate cu mai puțină acuratețe decât părțile de strunguri, automobile și instrumente de măsurare fără a afecta funcționarea lor În acest sens, în inginerie mecanică, piesele diferitelor mașini sunt fabricate în conformitate cu zece clase de precizie diferite Cinci dintre ele sunt mai precise: , , a, , Za; două mai puțin precise: a -a și a -a; celelalte trei sunt aspre: a -a, a -a și a -a Pentru a ști în ce clasă de precizie trebuie fabricată o piesă, pe desene, lângă litera care indică potrivirea, se pune un număr care indică clasa de precizie De exemplu, C înseamnă: potrivire prin alunecare din clasa a -a de precizie; X - aterizare de rulare a clasei a -a de precizie; P - potrivire apropiată a clasei a -a de precizie Sistem de găuri și sistem de arbore Există două sisteme pentru localizarea toleranțelor - sistemul de găuri și sistemul de arbore Sistemul de găuri (Fig ) se caracterizează prin faptul că în el, pentru toate aterizările cu același grad de precizie (din aceeași clasă), referite la același diametru nominal, gaura are abateri limită constante, în timp ce o varietate de aterizările se obţine prin modificarea abaterilor limită ale arborelui Sistemul de arbore (Fig ) se caracterizează prin faptul că în el, pentru toate aterizările cu același grad de precizie (din aceeași clasă), referite la același diametru nominal, arborele are abateri limită constante, în timp ce varietatea de aterizările în acest sistem se efectuează prin modificarea abaterilor limită ale găurii În desene, sistemul de găuri este notat cu litera D, iar sistemul de arbore cu litera B Dacă gaura este realizată conform sistemului de găuri, atunci dimensiunea nominală este marcată cu litera A cu un număr corespunzător clasa de precizie De exemplu, ZOD înseamnă că gaura trebuie prelucrată conform sistemului de găuri de clasa a -a Pentru toate aterizările din clasa a -a, numărul nu este setat, deoarece această clasă de precizie este utilizată pe scară largă precizie, iar ZOD - conform sistemului de gauri: clasa a -a de precizie Dacă gaura este prelucrată conform sistemului arborelui, atunci desemnarea potrivirii și clasa de precizie corespunzătoare sunt plasate la dimensiunea nominală De exemplu, o gaură C înseamnă că gaura trebuie prelucrată cu abateri maxime în funcție de sistemul arborelui, conform unei potriviri de alunecare din clasa a -a de precizie În cazul în care arborele fabricat conform sistemului de arbore, pune litera B și clasa de precizie corespunzătoare De exemplu, ZOV va însemna prelucrarea arborelui conform sistemului de arbore din clasa a -a de precizie și ZOV - dar cu sistemul de arbore din clasa a II-a de precizie Smochin Reprezentare grafică a locației toleranțelor arborelui și a orificiului din sistemul arborelui Smochin Reprezentare grafică a locației găurii și toleranțelor arborelui în sistemul de găuri a-aterizare alergată; b-slip fit; c - apăsați cuşcă a-aterizare alergată; b - aterizare gkol ^ kenigya; c-apăsare În inginerie mecanică, sistemul de găuri este utilizat mai des decât sistemul de arbore, deoarece acest lucru este asociat cu costuri mai mici pentru unelte și echipamente De exemplu, pentru a prelucra o gaură cu un anumit diametru nominal cu un sistem de găuri pentru toate palierele dintr-o clasă, este necesar un singur alez și pentru măsurarea găurii - un dop de limită și cu un sistem de arbore pentru fiecare palier dintr-o clasă, un sunt necesare un alez separat și un dop de limită separat Tabelele de abateri Pentru a determina și a atribui clase de precizie, aterizări și toleranțe, utilizați tabele de referință speciale x Deoarece toleranțele sunt de obicei valori foarte mici, pentru a nu se scrie zerouri în plus, acestea sunt indicate în tabelele de toleranțe în miimi de milimetru, numite microni; un micron este egal cu , mm Ca exemplu, este dat un tabel din clasa a -a de precizie pentru sistemul de găuri (Tabelul ) Vezi A N Ogloblin, Turner's Handbook, Mashgiz, * Tabelul Limitați abaterile găurii și arborelui pentru sistemul de găuri în conformitate cu clasa a -a de precizie (conform OST ) Dimensiuni în microni ( L/Nr = , mm) Diametre nominale în mm Abateri ale alezajului A Se potrivesc Apăsat Pr • Orb D Strâns T Stresat N Dens P Alunecare S Mișcare D Suspensie X Legănare ușoară L Matură largă W Deviațiile arborelui sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos sus jos De la la inclusiv + + + + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la + + + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la + + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la + + + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste - de ani + + + - + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la - - + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la + - + + + - + + + + - - - - - - - - - - Peste până la + + + ♦ + + + + ' - - - - - - - - - - Peste până la + + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la + + + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la + + + + + + + + + - - - - - - - - - - Peste până la - - + + + + + + + - - - - - - - - - - Prima coloană a tabelului prezintă diametrele nominale, a doua coloană arată abaterile găurii în microni Coloanele rămase arată diverse aterizări cu abaterile corespunzătoare Semnul plus indică faptul că abaterea este adăugată la dimensiunea nominală, iar semnul minus indică faptul că abaterea este scăzută din dimensiunea nominală De exemplu, să definim o mișcare de aterizare sistem de găuri din clasa a -a de precizie pentru conectarea arborelui cu o gaură cu diametrul nominal de mm Diametrul nominal se află între dimensiunile - , plasate în prima coloană a tabelului În a doua coloană găsim abaterile corespunzătoare ale găurii Prin urmare, cea mai mare limită a dimensiunii găurii va fi de , mm, iar cea mai mică de mm, deoarece abaterea inferioară este zero În coloana "Mișcare de aterizare" față de dimensiunea de la la , este indicată abaterea pentru arbore Prin urmare, cea mai mare dimensiune limită a arborelui este - , = , mm, iar cea mai mică dimensiune limită este - , = , mm Întrebări de control Ce se numește interschimbabilitate în inginerie? De ce sunt atribuite abateri admisibile în dimensiunile pieselor? Care sunt dimensiunile nominale, maxime și reale? Mărimea limită poate fi egală cu dimensiunea nominală? Ce se numește toleranță și cum se determină toleranța? Ce se numește abaterile superioare și inferioare? Ce se numește clearance-ul și interferența? De ce sunt prevăzute goluri și preîncărcări în legătură a două părți? Care sunt aterizările și cum sunt acestea indicate pe desene? Enumerați clasele de precizie Câte aterizări are clasa a -a de precizie? Care este diferența dintre sistemul de găuri și sistemul de arbore? Se vor modifica toleranțele pentru găuri pentru diferite potriviri în sistemul de găuri? Se vor modifica abaterile limită ale arborelui pentru diferite potriviri în sistemul de găuri? De ce sistemul de găuri este folosit mai des în inginerie mecanică decât sistemul de arbore? Cum sunt puse pe desene simbolurile pentru abateri ale dimensiunilor găurilor dacă piesele sunt realizate în sistemul de găuri? În ce unități sunt indicate abaterile din tabele? Determinați folosind tabelul , abateri și toleranță pentru fabricarea unui arbore cu diametrul nominal de mm Capitolul X INSTRUMENT DE MĂSURARE Pentru a măsura și a verifica dimensiunile pieselor, strunjitorul trebuie să folosească diverse instrumente de măsurare Pentru măsurători nu foarte precise se folosesc rigle de măsurare, șublere și calibre de interior, iar pentru măsurători mai precise, șublere, micrometre, calibre etc Riglă de măsurare Etriere Nutrometru Rigla de măsurare (Fig ) este folosită pentru măsurarea lungimii pieselor și marginilor de pe acestea Cele mai comune rigle din oțel sunt lungi de la la mm cu diviziuni milimetrice Smochin Riglă de măsurare a) eliminate O gaură necirculară se obține prin strângerea prea strânsă a piesei de prelucrat în fălcile mandrinei Un oval se formează prin prindere în două și mandrine cu patru fălci, tăiate în mandrine cu trei fălci Este posibil să se elimine căsătoria cu o clemă mai ușoară, cu o scădere corespunzătoare a adâncimii de tăiere și de avans, pentru inele subțiri - prin prinderea de-a lungul capătului de pe placa frontală Tehnici de tăiere a capetelor interioare și de întoarcere a canelurilor interne Tăierea capetelor în găuri se face cu freze de tăiere, așa cum se arată în Fig Cuţitul se introduce în orificiu la lungimea corespunzătoare până se opreşte sau de-a lungul limbului avansului longitudinal, iar în lipsa acestuia din urmă, până la linia de cretă de pe suportul tăietorului Întoarcerea canelurilor interioare în găuri se realizează cu freze speciale cu caneluri, în care forma marcă Smochin Rotirea canelurii interioare Smochin Tunderea capătului interior capul se potrivește exact cu profilul canelurii (Fig ) Mărimea A se obține folosind un opritor longitudinal sau folosind un semn de cretă pe freza (indicată prin litera B în Fig ) Frecarea orificiilor cilindrice Zenkers Pentru alezarea găurilor turnate, forjate sau preforate, pe lângă frezele de alezat, se mai folosesc și freze (Fig ) Frezele se deosebesc de burghiele elicoidale prin faptul că nu au două, ci trei sau patru muchii de tăiere situate pe conul de admisie și nu au un jumper Frezele nu sunt adaptate pentru a face găuri în material solid, ci servesc doar la extinderea găurilor existente Direcția frezei în gaură este mai bună decât cea a burghiului, deoarece freza are trei sau patru benzi de ghidare (teșituri) pentru aceasta Un burghiu, * ca un burghiu, este fixat în orificiul conic al penelor de contrapunc; alimentați-l manual prin rotirea roții de mână contrapunctului Cu toate acestea, este posibil să se mecanizeze alimentarea dacă freza este fixată în dispozitivul prezentat în Fig În funcție de diametrul găurilor care se prelucrează, se folosesc diferite modele de freze Pentru găuri mici (până la mm), se folosesc burghie cu trei sau patru freze muchii de tăiere (Fig ) Pentru găuri mari (până la mm), frezele sunt realizate cu atașamente (Fig ) Sunt montate pe dornuri din oțel fabricat la mașină, ceea ce economisește bani Smochin Burghiu montat cu patru tăișuri Smochin Burghie cu coadă spiralată a - din oțel de mare viteză; b- echipat cu plăci din aliaj dur oțel de mare viteză scump din care sunt realizate freze Pentru a lucra pe fontă și oțel, se folosesc și burghie montate pe arbore, echipate cu plăci din aliaj dur de-a lungul muchiilor de tăiere (Fig ); permit viteze de tăiere mai mari și, prin urmare, sunt mai productive decât frezele HSS La găurirea unei găuri turnate, se recomandă mai întâi găurirea cu un tăietor la o lungime de - mm (Fig / z) pentru a da frezei direcția inițială în gaură (Fig ) Indemnizații pentru scufundare Diametrul frezei trebuie să se potrivească cu diametrul final al găurii Dacă gaura de sub se află prelucrarea suplimentară cu un alez, atunci diametrul frezei ar trebui să fie cu , - , mm mai mic Cu burghiul anterior Smochin Burghiu de vârf, echipat cu plăci din aliaj dur nii sau găurire brută pentru frezare lasă un aport de , - mm în diametru Moduri de tăiere pentru frecare Alezarea găurilor cu scuturi este mult mai productivă decât alezarea- intoarcerea cu freze Vitezele de tăiere pentru frezele din oțel de mare viteză sunt aproximativ egale cu vitezele de tăiere la găurire și și și avansul este de , - ori mai mare decât avansul la găurire Smochin Pregătirea orificiului pentru frecare și baie de frecare a - forarea unei gauri cu un cutter; b-prelucrarea unei gauri forate cu o scufundare Se recomandă ca găurile din piesele din oțel să se facă cu răcire cu emulsie La alezarea fontei și bronzului, nu se folosește răcirea Alezarea găurilor cilindrice Alezoare Găuri care trebuie să fie deosebit de precise ny ca mărime și au o suprafață foarte curată, după găurire și găurire cu freza sau freza, acestea sunt prelucrate suplimentar cu un alez * Desfășurarea se efectuează imediat curat sau în doi pași - aspru și apoi curat Alezul (Fig ) este o unealtă de tăiere cu un număr mare de dinți Partea frontală teșită a dintelui alezor formează o margine de tăiere; ea scoate o alocație foarte mică În măturări pentru prelucrare A) b) Smochin Alezoare marginile de tăiere din oțel fac co- o coadă; b - montat scurt (Fig , a), pentru prelucrare fonta le face lungi (Fig ) Următoarea parte a dintelui* este prelucrată exact de-a lungul cilindrului și nu ar trebui să îndepărteze așchii - servește la ghidarea alezei și netezește oarecum (calibrează) pereții găurii În funcție de diametrul găurii, sunt utilizate diferite modele de aleze Sunt desfășurate găuri de până la mm în diametru alezoare cu tijă cilindrică sau conică (Fig , a) Pentru a desfășura găuri cu un diametru de până la mm, se folosesc alezoare de tip shell (Fig ); ca niște freze montate, acestea sunt montate pe dornuri din oțel fabricat la mașină în fig prezintă un alez cu plug-in pe un dorn ? Alezoarele sunt solide și reglabile; Primele au dinți formați integral cu corpul, al doilea sunt echipați cu cuțite plug-in Alezele solide se uzează de-a lungul părții cilindrice și își pierd rapid dimensiunea; ca urmare, dimensiunea procesului Smochin Margini de tăiere ale alezărilor a - pentru prelucrarea oțelului; b - pentru prelucrarea fontei dezvoltarea gaurii scade, iar dezvoltarea devine Smochin Aleză cochilă pe dorn astfel de nu este potrivit pentru prelucrarea ulterioară a găurilor cu un diametru dat Utilizarea cuțitelor de inserție vă permite să restabiliți dimensiunea anterioară a alezului după uzură În plus, economisește rapid / otel> din care se fac numai cutite Designul unui alez reglabil cu cuțite de inserție este prezentat în Fig În corpul său există șanțuri înclinate în care sunt amplasate cuțite /, ținute de plăci ~ " și șuruburile Piulița și piulița de blocare împiedică J ❖ Smochin Alez reglabil cu cuțite de inserție mișcarea cuțitelor în direcția longitudinală Când alezul este uzat, șuruburile sunt slăbite oarecum, piulița și piulița de blocare sunt ușor deșurubate și toate cuțitele sunt deplasate oarecum spre dreapta, crescând astfel diametrul exterior al alezorului După aceea, se înfășoară strâns șuruburile , piulița și contrapiulița Apoi cuțitele sunt măcinate până la obținerea diametrului inițial al alezului La alezarea găurilor în metale dure, se folosesc alezoare echipate cu plăci din aliaj dur Aceste alezoare au o rezistență mai bună la uzură decât alezele HSS Admiteri pentru alezarea găurilor cilindrice În funcție de precizia cerută, curățenia și diametrul găurii, alezarea se efectuează cu una sau două alezoare consecutive (brută și finisată) Orificiul trebuie tratat în prealabil la o astfel de dimensiune încât alezul să îndepărteze doar un strat mic de metal În tabel arată indemnizațiile pentru desfășurare Tabelul Adăugări de diametru pentru alezare (în mm} Diametrul gaurii in mm - - - - Generale-pentru alezarea brută și de finisare , , , , Pentru desfășurare proiect , - , , , , - , Pentru alezare fină , - , , , , - , Atunci când alegeți un diametru al alezării, trebuie luat în considerare faptul că diametrul găurii în timpul alezării în majoritatea cazurilor se dovedește a fi puțin mai mare decât diametrul alezării (până la aproximativ , mm și uneori chiar până la , mm) , deoarece gaura se rupe oarecum în timpul alezării Dar uneori diametrul găurii extinse este mai mic decât cel necesar; acest lucru se întâmplă atunci când alezarea este uzată, precum și la alezarea găurilor în piesele din metal ductil Alimentarea în timpul desfășurării se face manual - prin deplasarea penei contrapuntului Alimentarea trebuie să fie uniformă, altfel suprafața găurii nu va fi suficient de curată, în plus, va exista riscul de rupere a alezului Metode de implementare Este posibil să se obțină o gaură dezvoltată corect numai dacă axa de dezvoltare coincide exact cu axa sa În cazul unei nepotriviri între axele piesei și dezvoltare, orificiul se va dovedi a avea un diametru mai mare Alezul în sine este fixat cu precizie de partea de ghidare în orificiul de prelucrat; pentru a nu interfera cu acest lucru, este recomandabil să folosiți nu un suport rigid, ci unul cu balamale Apoi alezul, după ce a intrat în gaura forată, se mișcă liber în direcția sa, îndepărtând așchii de aceeași grosime din toate părțile Pentru o astfel de fixare a alezoarelor, există dornuri oscilante speciale Un astfel de dorn este prezentat în Fig Tija a dornului este fixată în orificiul conic al penei contrapunctului Tija alezei este introdusă în orificiul conic al manșonului , capătul manșonului intră cu un spațiu în orificiul dornului Bolțul trece, de asemenea, liber prin orificiul din manșon și datorită acestui lucru, alezul se poate balansa în toate direcțiile Bila întărită , sprijinită de rulmentul axial , asigură transferul forței de avans către alez de-a lungul axei, fără a-i reduce mobilitatea Condiții de tăiere în timpul alezării Alimentarea în timpul alezării datorită dimensiunii mici a așchiilor poate fi luată mare: la alezarea oțelului - , - mm / turație, pentru fontă - P / g ori mai mult Viteza de tăiere la alezarea oțelului, fontei și bronzului cu alezoare de oțel de mare viteză este recomandată de la la m/min Smochin Mandrin balansoar pentru alezoare Alegerea lichidului de răcire este foarte importantă pentru a obține o gaură curată și dimensionată corespunzător la alezare La desfășurarea oțelului, răcirea se aplică cu o emulsie sau ulei mineral cu sulf (sulfofresol), precum și uleiuri vegetale; fonta, bronzul și alama sunt desfășurate fără răcire Căsătoria în timpul desfășurării Uneori, suprafața găurii extinse nu este suficient de curată, adică riscurile, nadir, agățați și urme de strivire rămân pe ea Acest lucru se întâmplă de obicei cu pretratarea brută a găurii alezei, un permis mare, alegerea greșită a diametrului alezei, ascuțirea necorespunzătoare a alezei, tocirea alezei, cu spărturi pe părțile sale de tăiere sau de ghidare și alegerea greșită a avansului și răcire Măsurarea găurilor cilindrice, a canelurilor interioare și a degajărilor Măsurarea găurilor cilindrice Găurile cilindrice de precizie scăzută pot fi măsurate cu un șubler și un șubler convențional, iar găurile precise pot fi măsurate cu un șubler de precizie, calibre cu știfturi și calibre pentru dop Etrierele au în acest scop margini prelucrate precis la capetele fălcilor Pentru a le măsura, se introduc în orificiu și pereții ei se prăbușesc (Fig ) Lățimea ambelor fălci se adaugă la dimensiunea citită pe scară, care este de obicei de mm (lățimea unui burete este de mm), mai rar - mm Măsurarea canelurilor interne și a degajărilor Canelurile interioare și decupările sunt măsurate în diametru și lungime Pentru a măsura diametrul, utilizați un instrument de măsurare folosit pentru a măsura găurile Smochin Măsurarea lungimii pervazului a - rigla de masura; b - etrier Smochin Măsurarea lăţimii canelurii interioare un conducător; b - etrier; într-un șablon Măsurarea lungimii marginii adânciturii interioare se poate face cu o riglă de măsurare (Fig , a) sau un șubler (Fig ) în fig , a arată măsurarea lățimii canelurii interioare cu o riglă, picioare ascuțite ale unui șubler (Fig ) sau un șablon (Fig , c) În același mod, puteți măsura locația tăieturii și canelurii în raport cu fața de capăt a piesei Detalii de prelucrare pe dornuri Destul de des, un strunjitor trebuie să rotească piesele care au deja o gaură prelucrată cu precizie, iar suprafețele exterioare ale acestor piese trebuie să fie concentrice față de acestea prelucrate Smochin Montarea și fixarea piesei pe dorn / parte prelucrată; -mandrin; -săibă; -prindere şurub; -guler de sprijin versiuni În aceste cazuri se folosesc dispozitive speciale numite dornuri Există multe modele diferite de dornuri - solide, expandabile, filetate etc Mandrine întregi în fig prezintă un dorn dintr-o singură bucată cu partea instalată pe el În timpul prelucrării, piesa este împiedicată să se rotească prin frecare, care este creată de-a lungul capetelor sale cu ajutorul șaibei și piuliței Mandrine solide cu un con de buștean sunt potrivite numai pentru fixarea pieselor ale căror găuri sunt făcute în limitele toleranței Aceste dornuri cu o parte plantată sunt instalate sunt construite în centre, pentru care au orificii centrale la capete (Fig ) Elementul este așezat pe dornul și scos din acesta folosind o presă manuală În lipsa unei prese folosiți un ciocan din lemn sau plumb La montarea piesei, este necesar să se evite deformarea dornului în orificiu La instalarea dornului în centre, partea lărgită trebuie să fie poziționată spre cap, astfel încât forța de tăiere să nu fie slăbită Smochin Mandrin central gol-conic dintr-o bucată momeală Mandrinele expansive sunt utilizate pe scară largă pentru fixarea pieselor în care diferența de dimensiune a găurii poate ajunge până la , - mm, în funcție de diametru Mandrinul de expansiune prezentat în Fig , constă dintr-o tijă conică cu două filete, un manșon cu fante și piulițe și Piesa se fixează pe dorn datorită expansiunii manșonului când este deplasată de-a lungul conului cu ajutorul piuliței Piulita se foloseste pentru scoaterea piesei din dorn rotirea pe aceasta se fixeaza clema; pe capatul stanga al tijei se afla un plat pt șurub de prindere Turner remarcabil, laureat al Premiului Stalin G Bortkevich pentru angrenaje fine de strunjire, cuplaje, bucșe etc utilizează dornuri de expansiune, dintre care unul este prezentat în FIG Piesa se pune pe partea dreaptă a dornului, echipată cu trei tăieturi longitudinale Se introduce mufa comică în Smochin Mandrin de expansiune centrală în corpul dornului cu lovituri ușoare ale frânei de mână Mandrinul este nestrâns și fixează ferm piesa montată pe el Tija dornului este instalată în orificiul conic al axului, astfel încât piesa de prelucrat să fie situată aproape de dreapta Smochin Mandrin extensibil cantilever folosit de nobilul strungar G Bortkevich cheie și o lovitură ușoară pe ea Smochin Mandrin filetat mu' rulment al topei, asigură rigiditatea prinderii acestuia și contribuie la obținerea unei precizii ridicate și curățenie a suprafeței prelucrate Când piesa este întoarsă, mașina este oprită, se pune o cheie pe capul pătrat al dopului, se întoarce dopul , care iese din orificiul conic, iar piesa se scoate cu ușurință din dorn Arborele montate în centru pot prelucra în general piese cu o precizie mai mare decât arborele montate pe ax Mandrine filetate Pentru rotirea suprafețelor exterioare ale unei piese care are un orificiu filetat, se folosește un dorn filetat, prezentat în Fig introdus într-un orificiu conic Întrebări de control În ce cazuri sunt plictisite găurile? Ce freze de alezat se folosesc la găuri oarbe? prin gauri? Cum se instalează tăietorul când se forează o gaură? Cum ar trebui fixate și fixate piesele subțiri atunci când sunt plictisite? Ce tipuri de căsătorie în timpul plictisitului cunoașteți și care sunt măsurile pentru a o preveni? La ce se folosește o freză? Cum este aranjat un Zenker? În ce cazuri și de ce se utilizează măturarea? La ce se folosesc dornurile oscilante? Ce indemnizație rămâne pentru desfășurare? În ce cazuri și de ce se folosesc dornele? Ce modele de yupravka cunoașteți? Capitolul XVII CONIC În inginerie mecanică, împreună cu piesele cilindrice, sunt utilizate pe scară largă piesele cu suprafețe conice sub formă de conuri externe sau sub formă de găuri conice De exemplu, centrul unui strung are două conuri exterioare, dintre care unul servește la instalarea și fixarea acestuia în orificiul conic al axului; un con extern pentru instalare si fixare are si burghiu, freza, alez etc Manșonul adaptor pentru fixarea burghiilor cu tijă conică are un con exterior și un orificiu conic Conceptul de con și elementele sale elemente conice Dacă rotiți triunghiul dreptunghic ABV în jurul catetei AB (Fig , a), atunci se formează un corp Smochin Conuri, a-complet; b - trunchiat AVG, numit con plin Linia AB se numește axa sau înălțimea conului, linia AB se numește generatria conului Punctul A este vârful conului Când piciorul BV se rotește în jurul axei AB, se formează o suprafață de cerc, numită baza conului Unghiul VAG dintre laturile AB și AG se numește unghiul conului și se notează a Jumătate din acest unghi, format din latura AG și axa D , se numește unghiul pantei conului și se notează a Unghiurile sunt exprimate în grade, minute și secunde Dacă îi tăiem partea superioară dintr-un con plin printr-un plan paralel cu baza sa (Fig ), atunci obținem un corp numit trunchi de con Are două baze - superioară și inferioară Distanța OOH de-a lungul axei dintre baze se numește înălțimea trunchiului de con Din moment ce în inginerie mecanică mai mult parțial trebuie să aveți de-a face cu părți de conuri, adică cu conuri trunchiate, apoi, de obicei, acestea numite pur și simplu conuri; de acum înainte vom numi toate suprafețele conice conuri Relaţia dintre elementele lui k o n u-s a Desenul indică de obicei trei dimensiuni principale ale conului: diametrul mai mare D, cel mai mic, d și înălțimea conului / (Fig ) Uneori în desen Smochin Dimensiunile principale ale unui trunchi de con doar unul este listat de la diametrele conului, de exemplu, D mai mare, înălțimea conului I și așa-numita conicitate Conicitatea este raportul dintre diferența de diametru a unui con și lungimea acestuia Notăm conicitatea prin litera K; Apoi D-d LA ( ) Dacă conul are dimensiuni: D= mm, d= mm și /= mm, atunci după formula ( ) - "I ~ ' Aceasta înseamnă că pentru o lungime de mm, diametrul conului scade cu mm, sau pentru fiecare milimetru din lungimea conului, diferența dintre diametrele acestuia se modifică cu un mm Uneori, în desen, în loc de unghiul conului, este indicată panta conului Panta conului arată măsura în care generatria conului se abate de la axa acestuia Panta conului este determinată de formula unde tg a este panta conului; D este diametrul bazei mari a conului în mm d este diametrul bazei mici a conului în mm\ I este înălțimea conului în mm Turner metal Folosind formula ( ), este posibil să se determine unghiul a pantei conului folosind tabele trigonometrice Exemplul Având în vedere £>= mm; d= mm; /= mm Prin formula ( ) avem D - d tg a \u d * -Z - CP - ~ ' Conform tabelului (Anexa ), găsim valoarea cea mai apropiată de tga= , , adică tga= , , care corespunde unghiului de pantă a conului a = ° ' Prin urmare, unghiul conului a = • ° ' = ° / Panta conului și conicitatea sunt de obicei exprimate ca o fracție simplă, de exemplu: : ; : sau o zecimală, cum ar fi , ; , ; , etc Metode de obţinere a suprafeţelor conice pe strung Pe un strung, prelucrarea suprafețelor conice se realizează în unul dintre următoarele moduri: a) rotirea părții superioare a etrierului; b) deplasarea transversală a corpului contrapuntului; iv) folosirea unei rigle conice; d) folosind un cutter lat Prelucrarea suprafețelor conice prin rotirea părții superioare a etrierului Smochin Rotirea părții superioare a etrierului la unghiul necesar folosind diviziunile de pe flanșa de sprijin Când se fabrică pe un strung suprafețe conice exterioare și interioare scurte cu un unghi mare de înclinare, este necesar să se rotească partea superioară a etrierului în raport cu axa mașinii la un unghi a de înclinare a conului (vezi Fig ) Cu această metodă de funcționare, alimentarea se poate face numai manual, prin rotirea mânerului șurubului de plumb al părții superioare a etrierului și numai la cele mai moderne strunguri (modelul al uzinei Krasny Proletarian etc ) există o alimentare mecanică a părții superioare a etrierului Pentru a seta partea superioară a etrierului la unghiul necesar, puteți utiliza diviziunile imprimate pe flanșa a părții plăcii turnante a sup port (Fig ) Dacă unghiul a, panta conului este dată conform desenului, atunci partea superioară a etrierului este rotită împreună cu partea sa rotativă cu numărul necesar de diviziuni care indică grade Număr diviziunea se calculează raportat la riscuri; aplicat pe fundul etrierului Dacă unghiul a nu este dat în desen, dar sunt indicate diametrele mai mari și mai mici ale conului și lungimea părții sale conice, atunci valoarea unghiului de rotație al etrierului este determinată de formula ( ): D-d tg a = & / Exemplul Având în vedere diametrele conurilor D= mm, d= mm, lungimea conului /= mm Avem: - tga= rnr~=°' -' Conform tabelului (Anexa ) găsim aproximativ: a= ° ' Prin urmare, partea superioară a etrierului trebuie rotită cu ° ' Metoda de strunjire a suprafețelor conice cu rotirea părții superioare a etrierului are următoarele dezavantaje: permite de obicei utilizarea doar a avansului manual, ceea ce afectează productivitatea muncii și curățenia suprafeței prelucrate; vă permite să șlefuiți suprafețe conice relativ mici, limitate de lungimea cursei părții superioare a etrierului Prelucrarea suprafețelor conice prin metoda deplasării transversale a corpului din spate; Pentru a obține o suprafață conică, este necesar, atunci când piesa de prelucrat este rotită, să mutați partea superioară a frezei nu în paralel, ci la un anumit unghi față de axa centrelor Acest unghi trebuie să fie egal cu unghiul a al pantei conului Cel mai simplu mod de a obține unghiul dintre axa centrelor și direcția de avans este de a compensa linia centrează prin deplasarea laterală a centrului G din spate Prin deplasarea centrului din spate spre tăietor (spre dvs ), ca urmare a întoarcerii, se obține un con, care are GO baza mai mare pe - Fig Întoarcerea suprafeței conice se corectează spre față - cu o deplasare transversală a corpului contrapuntului; când centrul posterior este deplasat în direcția opusă, adică departe de incisivul însuși), baza mai mare a conului se va afla pe partea ki-ului posterior (Fig ) (din bab- * Deplasarea corpului contrapunctului este determinată de formulă , ( ) eu unde S este decalajul corpului contrapuntului față de axa axului capului în mm; D este diametrul bazei mari a conului în mm; d este diametrul bazei mici a conului în mm; L este lungimea întregii piese sau distanța dintre centre în mm; I este lungimea părții conice a piesei în mm Exemplul Determinați decalajul centrului contrapuntului pentru rotirea unui trunchi de con, dacă D = mm, d = mm, t = mm și / = mm Prin formula ( ) găsim D - d £ - = • -= - • -=- • - = mm I Amestecarea corpului contrapuntului se realizează folosind diviziunile (Fig ) aplicate la capătul plăcii de bază, iar riscul la capătul corpului contrapuntului Dacă nu există diviziuni la capătul plăcii, atunci corpul contrapunctului este deplasat folosind o riglă de măsurare, așa cum se arată în Fig Avantaj de procesare suprafețe conice prin deplasarea carcasei contrapuntei este că în acest fel Smochin Poziţia carcasei spate FIG Primire pentru determinarea offset-bunica niya a corpului contrapuntului când a - normal; b-deplasat PUTEREA LINIEI se pot macina conuri de mare lungime si se macina cu avans mecanic Dezavantajele acestei metode: incapacitatea de a găuri găurile conice; pierdere de timp pentru a rearanja contrapunctul; capacitatea de a procesa numai conuri blânde; alinierea greșită a centrelor din găurile centrale, ceea ce duce la uzura rapidă și neuniformă a centrelor și găurilor centrale și provoacă căsătorie în timpul instalării secundare a piesei în aceleași găuri centrale Uzura neuniformă a găurilor centrale poate fi evitată dacă în locul celui obișnuit se folosește un centru cu bilă special (Fig ) Astfel de centre sunt utilizate în principal în prelucrarea conurilor precise Prelucrarea suprafețelor conice folosind o riglă conică Pentru prelucrarea suprafețelor conice cu unghi de înclinare a până la - ° strungurile moderne de obicei Fig Centrul mingii, au un dispozitiv special numit riglă conică Schema de procesare a unui con folosind o riglă con este prezentată în Fig Pe patul mașinii este atașată o placă , pe care este instalată o riglă conică Rigla poate fi rotită în jurul degetului Smochin Schemă de prelucrare a unei suprafețe conice folosind o riglă conică la unghiul necesar a faţă de axa piesei de prelucrat Pentru a fixa rigla în poziția necesară, se folosesc două șuruburi Un glisor alunecă liber de-a lungul riglei, conectându-se la partea transversală inferioară a etrierului cu ajutorul unei tije și a unei cleme Pentru aceasta o parte a etrierului pentru a aluneca liber de-a lungul ghidajelor, acesta este deconectat de la căruciorul prin deșurubarea șurubului transversal sau detașând piulița acestuia de etrier Dacă informați căruciorul despre avansul longitudinal, atunci glisorul , capturat de tija , va începe să se miște de-a lungul liniei Deoarece glisorul este fixat pe glisiera transversală a etrierului, acestea sunt împreună cu freza se va deplasa paralel cu rigla Din acest motiv, freza va prelucra o suprafata conica cu un unghi de panta egal cu unghiul a' de rotatie al riglei conice După fiecare trecere, tăietorul este setat la adâncimea de tăiere folosind mânerul al părții superioare a etrierului Această parte a etrierului trebuie rotită cu ° față de poziția sa normală, adică așa cum se arată în fig •Dacă sunt date diametrele bazelor conului D și d și lungimea lui /, atunci unghiul de rotație al riglei poate fi găsit prin formula ( ): După ce s-a calculat valoarea lui tg a, este ușor să se determine valoarea unghiului a din tabel (Anexa ) Utilizarea unei rigle conice are mai multe avantaje: ) reglarea riglei este convenabilă și rapidă; ) la trecerea la prelucrarea conurilor, nu este necesară perturbarea configurației normale a mașinii, adică nu este necesară deplasarea corpului contrapunctului; centrele mașinii rămân într-o poziție normală, adică pe aceeași axă, din cauza căreia găurile centrale ale piesei și centrele mașinii nu funcționează; ) folosind o riglă conică, nu poți doar să șlefuiești suprafețe exterioare conice, dar și pentru a forța găuri conice; ) se poate lucra cu un autopropulsat longitudinal, ceea ce crește productivitatea și îmbunătățește calitatea procesării Dezavantajul riglei conice este necesitatea de a deconecta glisa etrierului de la șurubul de alimentare în cruce Acest dezavantaj este eliminat în proiectarea unor strunguri, în care șurubul nu este conectat rigid la roțile sale de mână și roțile dințate ale autopropulsării transversale Smochin Prelucrarea unei suprafețe conice cu o freză largă Prelucrarea suprafetelor conice cu freza lata cu un unghi în plan, corespunzător unghiului a pantei conului Avansul frezei poate fi şi transversală tăietor pe mașini convenționale nu depășește aproximativ posibil doar pe un special Prelucrarea suprafețelor conice (externe și interne) cu o lungime de con mică poate fi efectuată cu un incisiv larg (Fig ) longitudinal Cu toate acestea, utilizarea unuia lat este posibilă numai cu o lungime a conului de mm Utilizați tăieturi mai largi pe mașini și piese rigide, dacă acest lucru nu provoacă fluctuații ale frezei și piesei de prelucrat Alezarea și alezarea găurilor conice Tapering este una dintre cele mai dificile lucrări de strunjire; este mult mai dificilă decât prelucrarea conurilor externe Prelucrarea găurilor conice pe strung în cele mai multe cazuri se realizează prin alezarea cu o freză cu rotirea părții superioare a etrierului și mai rar cu ajutorul unei rigle conice Toate calculele asociate cu rotirea părții superioare a șublerului sau a riglei conice sunt efectuate în același mod ca și la întoarcerea suprafețelor conice exterioare A) Smochin Forarea si alezarea stia sub (con Dacă gaura trebuie să fie dintr-un material solid, atunci mai întâi este găurit un orificiu cilindric, care este apoi găurit cu o freză într-un con sau prelucrat cu freze conice și alezoare Pentru a accelera alezarea sau alezarea, ar trebui să forați în prealabil o gaură cu un burghiu, al cărui diametru este cu - mm mai mic decât diametrul bazei mici a conului (Fig , a) După aceea, se face o gaură cu unul (Fig ) sau două (Fig , c) burghie pentru a obține trepte După găurirea fină a conului, acesta este desfășurat cu un alez conic al conicului corespunzător Pentru conurile cu o conicitate mică, este mai profitabil să prelucrați găurile conice direct după găurire cu un set de alezoare speciale, așa cum se arată în Fig Condiții de tăiere la prelucrarea găurilor cu alezoare conice Alezoarele conice lucrează în condiții mai dificile decât cele cilindrice: în timp ce alezoarele cilindrice îndepărtează o mică cantitate cu muchii de tăiere mici, alezele conice taie toată lungimea muchiilor lor de tăiere, situate pe suprafaţa laterală a conului Prin urmare, atunci când lucrezi alezoarele conice folosesc avansuri și viteze mai mici V) tăiere decât atunci când se lucrează cu alezoare cilindrice La prelucrarea găurilor cu alezoare conice, alimentarea este produsă manual prin rotirea roții de mână a contrapuntului Trebuie avut grijă să vă asigurați că cilindrul contrapuntului se mișcă uniform Se alimentează la desfășurarea oțelului - , - , mm / turație, la desfășurarea fontei - , - , mm / turație Viteza de tăiere la alezarea găurilor conice cu alezoare de oțel de mare viteză este de - m/min Răcirea trebuie aplicată pentru a facilita funcționarea alezoarelor conice și pentru a obține o suprafață curată și netedă La procesare gaură conică, a-burghiu; b-scanare brută; c - scanare de semifinisare; d - măturare fină Pentru oțel și fontă se folosește o emulsie sau sulfofresol Măsurarea suprafețelor conice Suprafețele conurilor se verifică cu șabloane și calibre, măsurarea și în același timp verificarea unghiurilor conului se efectuează cu goniometre în fig arată cum se testează un con folosind un șablon Unghiurile pot fi măsurate cu un goniometru universal (Fig ) Se compune dintr-o riglă , care poate fi instalată în orice poziție de-a lungul lungimii sale și fixată într-un disc rotativ A doua riglă este solidară cu discul , echipată cu o scară cu diviziuni de grade Nonius pentru numărarea unghiurilor este atașat discului rotativ Scara vernier (Fig ) este împărțită în părți egale la dreapta de zero și părți la stânga Unghiurile sunt numărate pe scara discului și pe scara vernier după cum urmează În primul rând, se uită la ce accident vascular cerebral este pe scară le a trecut de cursa zero a vernierului Din fig se poate observa că o astfel de cursă corespunde la ° Pentru a determina fracțiile de grad, ne uităm la ce cursă a vernierului se potrivește exact cu orice cursă a scalei (în Fig , această cursă este marcată cu un asterisc) Prin urmare, unghiul real în acest caz este de ° ' (fiecare diviziune a vernierului corespunde cu ') eu Există și goniometre mai precise, cu o citire de până la ' (sistemele lui Semenov) în fig oferă mai multe exemple de măsurare cu un raportor universal: a - unghiul centrului de strunjire, b, c, d - unghiurile pieselor de prelucrat pentru roți dințate conice, e - unghiul obtuz al capului colțului, e - unghiul la partea de sus a burghiului elicoidal Pentru o verificare mai precisă a conurilor în producția de masă, sunt utilizate calibre speciale în fig ,a prezintă un manșon conic de măsurare pentru verificarea conurilor externe și mai departe Smochin Goniometru universal cu vernier Smochin Verificarea conului * model Pe calibre, la capete se realizează cornichele și sau se aplică riscuri care servesc la determinarea preciziei suprafețelor care se verifică în fig prezintă un exemplu de verificare a unei găuri conice calibru plută Pentru a verifica orificiul, se introduce gabaritul (vezi Fig ), care are o margine la o anumită distanță de capătul și două riscuri , se introduce cu o presiune ușoară în orificiu și se verifică dacă gabaritul se balansează în orificiu Absența oscilării indică faptul că unghiul conului este corect A se asigura Smochin Nonius universal că unghiul conului este corect, ecartamentul unghiului, lipiți pentru a-i verifica dimensiunea Pentru Acest lucru se observă până la ce punct va intra gabaritul în piesa verificată Dacă capătul conului piesei coincide cu capătul din stânga pervazului sau cu unul dintre semnele sau se află între semne, atunci dimensiunile conului sunt corecte Dar se poate întâmpla ca gabaritul să intre atât de adânc în piesă încât ambele riscuri să intre în orificiu sau ambele capete ale marginii să iasă din ea Aceasta indică faptul că diametrul găurii este mai mare decât cel specificat Dacă, dimpotrivă, ambele riscuri sunt în afara găurii sau nu iese niciunul dintre capetele pervazului din acesta, atunci diametrul găurii este mai mic decât cel cerut Smochin Exemple de măsurare a pieselor cu goniometru universal Pentru a verifica cu exactitate conicitatea, se folosește următoarea metodă Pe suprafața măsurată a piesei sau a calibrului se efectuează cu cretă a) ) Smochin Calibre pentru verificarea suprafetelor conice a - extern; b-internă sau cu un creion două sau trei linii de-a lungul generatricei conului, apoi introduceți sau puneți manometrul pe piesă și porniți-l Smochin Verificarea orificiului conic cu un calibre de dop parte din cifra de afaceri Dacă liniile sunt șterse neuniform, aceasta înseamnă că conul piesei nu este prelucrat cu precizie* și trebuie corectat Ștergerea liniilor de la capetele calibrului indică o conicitate incorectă; ștergerea liniilor din partea de mijloc a gabaritului arată că conul are o ușoară concavitate, motivul pentru care este de obicei locația inexactă a vârfului tăietorului de-a lungul înălțimii centrelor În loc de i, liniile de cretă pot fi aplicate pe întreaga suprafață conică suprafața piesei sau gabaritului este un strat subțire de vopsea specială (albastru) Această metodă oferă o precizie mai mare de măsurare Căsătoria în prelucrarea suprafețelor conice și măsuri de prevenire a acesteia Smochin - Instalarea tăietorului la întoarcerea unei suprafețe conice a-după înălțimea centrelor; b - deasupra centrelor; în - sub centre La prelucrarea suprafețelor conice, pe lângă tipurile de rebuturi menționate pentru suprafețe cilindrice, sunt posibile în plus următoarele tipuri de rebuturi: ) conicitate greșită; ) abateri ale dimensiunii conului; ) abateri ale dimensiunilor diametrelor bazelor cu conicitatea corectă; ) nerectitudinea generatricei suprafeţei conice Conicitatea incorectă se datorează în principal deplasării incorecte a corpului contrapunctului, rotației inexacte a părții superioare a etrierului, instalării incorecte a riglei conice, ascuțirii incorecte sau instalării unui tăietor lat Prin urmare, prin setarea precisă a carcasei contrapuntului, a părții superioare a etrierului sau a riglei conice înainte de începerea procesării, căsătoria poate fi prevenită Acest tip de căsătorie este corectabil numai dacă eroarea de-a lungul întregii lungimi a conului este direcționată în corpul piesei, adică toate diametrele bucșei sunt mai mici, iar cele ale tijei conice sunt mai mari decât este necesar Dimensiunea greșită a conului în unghiul drept al acestuia; t, adică valoarea greșită a diametrelor de-a lungul întregii lungimi a conului, se dovedește dacă nu a fost îndepărtat suficient sau prea mult material Este posibil să se prevină căsătoria numai prin stabilirea cu atenție a adâncimii de tăiere de-a lungul membrului în trecerile de finisare Căsătoria va fi corectată dacă nu a fost filmat suficient material Se poate dovedi că, cu conicitatea corectă și dimensiunile exacte ale unui capăt al conului, diametrul celui de-al doilea finalul este greșit Singurul motiv este nerespectarea lungimii cerute a întregii secțiuni conice a piesei Căsătoria va fi corectată dacă partea este inutil de lungă Pentru a evita acest tip de căsătorie, este necesar să verificați cu atenție lungimea acestuia înainte de a prelucra conul Nerectitudinea generatricei conului prelucrat se obține prin instalarea frezei deasupra (Fig ) sau sub (Fig , c) centru (în aceste figuri pentru o mai mare claritate) distorsiunile generatricei conului sunt prezentate într-o formă foarte exagerată) Astfel, acest tip de căsătorie este rezultatul muncii neatente a strungarului Întrebări de control În ce moduri pot fi prelucrate suprafețele conice pe strunguri? Când se recomandă rotirea părții superioare a etrierului? Cum se calculează unghiul de rotație al părții superioare a etrierului pentru strunjirea conică? Cum se verifică rotirea corectă a părții superioare a etrierului? Cum se verifică decalajul corpului contrapuntului? Cum se calculează valoarea compensației? Care sunt elementele principale ale unei rigle conice? Cum se reglează rigla conică pentru această parte? Setați următoarele unghiuri pe goniometrul universal: ° '; ° '; ° ' Ce instrumente măsoară suprafețele conice? De ce există margini sau riscuri pe calibrele conice și cum să le folosești? Enumeraţi defectele la prelucrarea suprafeţelor conice Cum să le eviți? Capitolul XVIII SUPRAFEȚE FORMATE ÎNTORNIȚII În inginerie mecanică, se folosesc adesea piese care au forme care diferă de suprafețele cilindrice și conice considerate anterior - piese cu suprafețe modelate Părțile cu suprafețe modelate includ mânere de diferite forme, roți de mână cu jante modelate, centre de bile etc Întoarcerea suprafețelor modelate se poate face: cu freze modelate, freze normale cu o combinație de avansuri longitudinale și transversale: efectuate manual și freze normale cu un copiator cu avans mecanic Freze modelate Frezele modelate sunt cele în care muchiile de tăiere au o formă corespunzătoare profilului piesei care se prelucrează Există trei tipuri de tăietori în formă - tijă, prismatice și rotunde (disc) Frezele în formă de tijă (un astfel de tăietor este prezentat în Fig ) sunt rar utilizate, deoarece ascuțirea lor este dificilă și de obicei duce la o denaturare a profilului Cele mai simple tăietori de miez sunt adesea realizate chiar de strunjitori Uneori, la prelucrarea pieselor cu profil de formă complexă, se folosesc freze în formă de tijă, fabricate în atelierul de scule al fabricii Frezele în formă sunt ascuțite pe suprafața frontală incisivii în fig forma prismei de ce el si ness Dezavantajul tăietorilor de miez este că permit un număr mic de remăsări Dispozitivul de tăiere în formă prismatică este prezentat având un tăietor în formă numit prismatic Planul superior al tăietorului este suprafața sa frontală În spatele lungimii prismei există o proeminență sub formă de coadă de rândunică, cu care tăietorul este introdus în fanta suportului Cuțitul este fixat cu unul sau două șuruburi Această metodă de fixare vă permite să împingeți cuțitul în sus pe măsură ce este șlefuit și mențineți o poziție constantă a muchiei de tăiere în înălțime Profilul modelat al suprafeței din spate se obține prin frezare și șlefuire Smochin Cutter tije modelate Smochin Cutter prismatic modelat suprafaţă Smochin Cutter modelat cu suport arc Frezele cu arc (Fig ) oferă o suprafață mai curată Arcatura se obtine datorita Smochin Instalarea și fixarea unui tăietor în formă de disc într-un suport fante pentru lichie /; șurubul , înșurubat într-unul dintre orificiile fantelor, vă permite să-i schimbați * lungimea liberă și astfel reglați rigiditatea suportului Cutter în formă de disc (Fig ) este un disc cu o suprafață frontală / format dintr-o parte decupată Cutter Smochin Cutter in forma de disc, a-fara unghi de spate; b - cu un unghi de spate disc Adâncimea tăieturii și direcția acesteia sunt astfel încât așchiile trec cu ușurință pe suprafața frontală și se ondula Prin orificiul central se trece un șurub, care este folosit pentru fixarea tăietorului cu suportul cu ajutorul unei piulițe (Fig ) Pentru a preveni rotirea frezei în timpul tăierii, suprafața sa laterală are dinți triunghiulari (vezi Fig ), care sunt incluși în dinții corespunzători de pe suport în fig , a prezintă instalarea unui tăietor în formă de disc fără unghi de spate, dar datorită faptului că planul de ascuțire a suprafeței frontale este îndreptat de-a lungul centrului tăietorului Pentru a obține un unghi din spate și planul de ascuțire față suprafețele nu sunt îndreptate de-a lungul centrului O al incisivului, ci sub acesta (Fig ) - la o distanță egală cu b Când este instalat pe mașină, centrul tăietorului trebuie să fie deasupra liniei de centre cu ^ , (Fig ) Întoarcere cu freze profilate Frezele modelate prelucrează piese cu suprafețe profilate de lungime mică În acest caz, se utilizează o alimentare încrucișată în fig prezintă un exemplu de rotire a suprafeţei modelate a mânerului cu un tăietor în formă prismatică La prelucrare, freza cu formă taie de obicei așchii largi, ceea ce poate provoca tremurarea piesei de prelucrat (vibrații) Pentru a evita vibrațiile, trebuie să lucrați cu avansuri mici și cu viteză redusă Smochin Întoarcerea mânerului cu un tăietor prismatic modelat taierea cresterii cu racirea abundenta a frezei cu emulsie sau ulei Avansul la strunjire cu freze profilate, în funcție de diametrul piesei (de la la mm) și de lățimea profilului (de la la mm), se ia de la , la , mm/tur Cu cât diametrul piesei este mai mic și cu cât lățimea frezei este mai mare, cu atât avansul este mai mic Vitezele de tăiere la avansurile indicate la mașini rigide sunt alese ceva mai mici decât la strunjirea exterioară a suprafețelor cilindrice, aproximativ - m/min Întoarcerea suprafețelor modelate cu freze normale Strunjirea unei suprafețe profilate de o lățime mare se realizează prin alte metode, în special prin tăieturi normale Smochin Întoarcerea unei suprafețe profilate cu freze normale prin intermediul tsami în fig prezintă un exemplu de astfel de întoarcere În primul rând, cu o freză grosieră , pentru mai multe treceri longitudinale, piesele primesc o formă în trepte (Fig ,a), apoi vârfurile treptelor sunt măcinate cu o freză (Fig ) cu simultană longitudinală și transversală se alimentează manual Apoi, cu o freză de finisare , care lucrează cu avansuri longitudinale și transversale manuale, într-una sau mai multe treceri, suprafeței i se dă forma finală, care se verifică cu un șablon Șablonul trebuie aplicat astfel încât planul său să treacă prin linia centrală a piesei, așa cum se arată în Fig Prelucrarea suprafețelor modelate prin metoda descrisă mai sus este utilizată cu un număr mic de piese prelucrate, deoarece este ineficientă și necesită o mare îndemânare și grijă din partea strunjitorului Avantajul metodei este că permite utilizarea incisivilor normali Când se rotesc suprafețe modelate cu freze normale folosind metoda de avans combinat, viteza de tăiere și avansul trebuie să fie cu aproximativ - % mai mici decât atunci când se rotește suprafețele cilindrice din exterior Prelucrarea suprafetelor modelate dupa copiator Prelucrarea suprafețelor de formă pe un copiator pe un strung nu este în esență diferită de prelucrarea suprafețelor conice caracteristici folosind o riglă conică Este necesar doar să înlocuiți rigla dreaptă (vezi Fig ) cu un contur curbiliniu (Fig ), numit Smochin Întoarcerea unui mâner în formă pe un copiator copiator Dacă deconectați partea inferioară a etrierului de la șurubul de alimentare în cruce și apoi informați căruciorul despre mișcarea longitudinală, atunci tăietorul va primi, împreună cu mișcarea longitudinală, și mișcarea transversală de la rigla copiatorului În același timp, tăietorul, rotind piesa, îi conferă o suprafață al cărei profil va coincide complet cu forma copiatorului Acest mod de prelucrare a pieselor se numește lucru prin copie în fig prezintă rotirea mânerului cu ajutorul unui copiator Rola , fixată în tijă împreună cu etrierul, face o mișcare longitudinală Acest lucru mută rola la canelura curbata formata din doua placi ale copiatorului, si misca in directie transversala freza Cutitorul urmareste miscarea rolei si reproduce pe piesa o suprafata al carei profil coincide cu forma copiatorului Uneori, răsucirea suprafețelor formate ale pieselor se realizează cu ajutorul unui copiator unilateral În acest caz, rola este apăsată pe copiator prin acțiunea unui arc sau a unei sarcini, Smochin Întoarcerea unei piese modelate cu ajutorul unui copiator instalat în suportul contrapunctului beat pe un cablu în spatele cadrului și mișcat împreună cu trăsura / în fig prezintă copiatorul sub forma unei piese finisate, bine finisate, fixată în suportul contrapunctului În etrier, pe lângă freza principală , este fixată așa-numita sondă , care capătul trebuie să atingă întotdeauna copiatorul Combinând manual avansurile longitudinale și transversale, trebuie să mențineți întotdeauna sonda în contact cu copiatorul; datorită acestui fapt, tăietorul reproduce pe piesă o suprafaţă corespunzătoare formei copiatorului Vârfurile sondei și tăietorului trebuie să se afle exact la înălțimea centrelor și să aibă exact aceeași formă în plan, altfel suprafața prelucrată va fi deformată Căsătoria la întoarcerea suprafețelor modelate și măsuri pentru prevenirea acesteia Unul dintre principalele tipuri de defecte în strunjirea profilată este profilul greșit al piesei prelucrate Motive pentru denaturarea profilului: atunci când lucrați cu un tăietor modelat - forma greșită a tăietorului, instalarea frezei nu la înălțimea centrelor, ascuțirea greșită a tăietorului, îndoirea piesei de la presiunea tăietorului; la întoarcerea cu avans manual - mișcare insuficient de amănunțită și lină a tăietorului; atunci când lucrați la un copiator - forma sau instalarea greșită a copiatorului, prezența unui gol în mecanismul de transmisie de la copiator la tăietor, instalarea și forma incorectă a dispozitivului de tăiere Un alt tip de căsătorie este finisarea insuficientă a suprafeței piesei turnate Motivele pentru acest tip de căsătorie sunt: avans excesiv al tăietorului, vibrațiile tăietorului, alegerea incorectă a colțurilor din față și din spate ale tăietorului; uneori, finisarea insuficientă a suprafeței este rezultatul durității excesive a metalului prelucrat Se observă vibrații ale tăietorului la avans ridicat, o supraînălțare semnificativă a tăietorului și o fixare slabă Întrebări de control În ce moduri pot fi prelucrate suprafețele modelate pe strunguri? Pe ce suprafață sunt ascuțite frezele modelate și de ce? De ce se prelucrează frezele modelate doar suprafețe modelate de lungime mică? Care este diferența dintre frezele prismatice și cele în formă de disc? Care este unghiul de degajare al unei freze de formă circulară dacă suprafața sa frontală este ascuțită în centru? Cum se instalează corect mașina de turnat disc? Cum se verifică corectitudinea prelucrării suprafeței modelate? Enumerați cauzele posibilei căsătorii la întoarcerea suprafețelor modelate și măsurile de prevenire a acesteia Capitolul XIX FINISAJE DE SURFACE Când, conform condițiilor desenului, se cere obținerea unei suprafețe netede și lucioase (oglindă) a piesei, dar precizia dimensională poate fi foarte aspră, se folosește lustruirea acestei suprafețe; daca, pe langa curatenie si stralucire, se cere obtinerea dimensiunilor exacte ale piesei, se foloseste reglajul fin sau slefuirea Turner metal Lustruire Lustruirea se face pe strunguri cu pânză smirghel În funcție de mărimea boabelor de smirghel, se disting următoarele numere de piele: Nr , și - cu boabe mari de smirghel, Nr și - cu cele medii, Nr , , și OOO - cu cei mici Cea mai curată lustruire este șmirghel nr și Ltd Pânza de smirghel trebuie ținută așa cum se arată în Fig , altfel s-ar putea înfășura în jurul piesei și s-ar putea prinde degetele Lustruirea se face mult mai rapid cu ajutorul unui dispozitiv simplu numit zhamki (Fig ) Zhimki este format din două bare de lemn conectate la un capăt cu o balama din piele sau metal și având adâncituri de-a lungul Smochin Lustruirea unei piese cu șmirghel Smochin Lustruirea unei piese cu ajutorul lui zhimkov forma de detaliu În zhimki se pune o cârpă de smirghel sau se toarnă pulbere de smirghel Se recomandă lubrifierea suprafeței lustruite cu ulei de mașină sau amestecarea pulberii cu uleiul, apoi suprafața va fi mai strălucitoare Utilizarea clemelor elimină riscul de deteriorare a mâinilor strunjitorului și captarea manșonului de către o piesă rotativă, clemă sau mandrina Lustruirea se realizează prin presare ușoară a preselor și viteze mari ale piesei de prelucrat Finisare sau șlefuire Finisarea sau lepuirea este utilizată pentru prelucrarea finală a suprafețelor exterioare și interioare cilindrice și conice, formate și plane ale pieselor în scopul obținerii unor dimensiuni precise și de înaltă calitate (curațenie) a suprafeței sau etanșeitate a îmbinării Această metodă de prelucrare este utilizată pe scară largă în producția de scule (finisarea muchiilor de tăiere ale frezelor și alezelor din aliaj dur; calibre de reglare fină - cilindrice, conice, filetate; reglaj fin al plăcilor de măsurare) Această metodă de prelucrare este, de asemenea, utilizată pe scară largă în inginerie mecanică, de exemplu, finisarea fustelor arborelui cotit, a pistonilor duze, dinți de roată etc Finisarea suprafeței după finisare poate fi obținută de la VVVV Yu până la WW I Finisarea suprafețelor cilindrice exterioare se realizează cu bucșe (lepături) din fontă, cupru, bronz sau plumb, prelucrate la dimensiunea piesei de prelucrat Pe o parte, manșonul este tăiat, așa cum se arată în Fig Manșonul este lubrifiat din interior cu un strat subțire uniform de corindon fin sau pulbere de smirghel cu ulei sau pastă de finisare Apoi este introdus în buzunarul metalic și pus pe piesă Strângeți ușor clema cu șurubul , conduceți uniform poală de-a lungul părții rotative La finisare, este util să lubrifiați piesa cu ulei lichid de mașină sau kerosen Smochin Mandrină cu bucșă pentru finisarea găurilor Smochin Reglajul fin al suprafeței cilindrice exterioare Aportul pentru finisare este lăsat de ordinul a - microni ( , - , mm) pe diametru Viteza de rotație a piesei în timpul finisării este de la la m / min; cu cât suprafața de tratată este mai curată, cu atât viteza ar trebui să fie mai mică Găurile sunt finisate cu bucșe (lepături) din fontă sau cupru, de asemenea tăiate pe o parte Bucșele sunt setate la dimensiunea exactă cu ajutorul unor dornuri conice blânde, pe care sunt montate în fig prezintă un manşon/montat pe un dorn conic , fixat într-o mandrina cu autocentrare Pentru finisare, piesa se pune pe manșonul , care în timpul finisării se rotește cu dornul ; în acest caz, piesele comunică o mișcare lentă rectilinie-retur de-a lungul manșonului Finisarea suprafețelor exterioare și interioare se realizează cu pulbere fină de smirghel amestecată cu ulei, sau cu paste speciale de finisare GOI Aceste paste dau cele mai bune rezultate atât în ceea ce privește calitatea suprafeței, cât și performanța Ele au nu numai un efect mecanic, ci și chimic asupra metalului Acesta din urmă constă în faptul că, datorită pastei, pe suprafața piesei se formează o peliculă foarte subțire de oxizi, care apoi se îndepărtează cu ușurință * Rolling Mânerele cilindrice ale diferitelor instrumente de măsurare, mânerele de măsurare, capetele de șuruburi micrometrice și piulițele rotunde nu sunt netede, ci canelate pentru a le face mai ușor de utilizat O astfel de suprafață ondulată se numește moletare, iar procesul de obținere a acesteia se numește moletare Moletul este drept și încrucișat Pentru rularea în suportul de scule al suportului mașinii este fixat un suport special (Fig ), în care este instalat unul pentru moletare simplă, iar pentru cruce - două role și din oțel de scule călit cu dinți aplicați pe lor Smochin Role pentru rulare a - direct; b - cruce Smochin Rolling Dinții de pe role au dimensiuni diferite și sunt direcționați diferit (Fig ), ceea ce face posibilă obținerea de moletare a diferitelor modele La rulare, suportul este apăsat pe partea rotativă Rolele se rotesc și, apăsând în materialul piesei, formează o moletă pe suprafața acesteia Poate fi mare, mediu sau mic, în funcție de dimensiunea dinților de pe role La rulare, alimentarea se efectuează în două direcții - perpendicular pe axa piesei și de-a lungul axei Pentru a obține o adâncime suficientă de moletare, moletarea poate fi efectuată în - treceri Reguli de rulare: ) începând să se rostogolească, ar trebui să dați imediat o presiune puternică și să verificați dacă dinții rolei cad în crestăturile făcute de ei la următoarea revoluție; ) rolele trebuie să se potrivească cu modelul cerut al piesei; ) rolele duble trebuie să fie amplasate exact una sub alta; ) înainte de lucru, rolele trebuie curățate temeinic cu o perie de sârmă de reziduurile de material; ) în timpul rulării, suprafețele de lucru ale rolelor trebuie să fie bine lubrifiate cu ulei Moduri de rulare În tabel și indică vitezele circumferențiale și avansurile longitudinale la rularea pe strunguri Tabelul Viteze periferice în timpul rulării Material piesei de prelucrat Oțel moale Oțel dur Bronz Alamă Aluminiu Viteza periferică în m/min - - - - - Tabelul Alimentare cu rolă Diametrul piesei în mm Până la - - - Avans longitudinal în mm/tur , , Verificarea corectitudinii moletului se realizează cu ochiul Pentru a întări stratul de suprafață al piesei, se folosește rularea suprafețelor cilindrice cu una sau două role întărite netede (cu suprafețe lustruite) Întrebări de control Cum este lustruită suprafața? Ce materiale se folosesc pentru lustruirea suprafetelor? Care este diferența dintre finisare și lustruire? Ce instrument este folosit pentru a rula suprafața? Capitolul XX TĂIEREA FILETĂ Informații generale despre fire Filetul este utilizat pe scară largă în inginerie mecanică - servește la conectarea pieselor între ele și la transmiterea mișcării Un exemplu de utilizare a filetelor pentru conectarea pieselor este filetul de pe axul unui strung, conceput pentru a monta o mandrina; un exemplu de utilizare a unui filet pentru transmiterea mișcării este filetul unui șurub de plumb care transmite mișcarea semipiuliței șorțului, filetul * șuruburilor într-o menghină, filetul fusurilor în prese etc Conceptul de helix În centrul oricărui fir se află așa-numita linie elicoidală Să luăm o bucată de hârtie sub forma unui triunghi dreptunghic ABV (Fig , a), în care piciorul AB este egal cu circumferința unui cilindru cu diametrul D, adică DV \u d tg £>, iar al doilea picior al BV este egal cu înălțimea creșterii helixului într-o singură revoluție Înșurubam triunghiul pe o suprafață cilindrică, așa cum se arată în Fig a Piciorul AB se va înfășura în jurul cilindrului o dată, iar ipotenuza AB se va înfășura în jurul cilindrului Smochin Formarea unui helix și formează pe suprafața sa o linie elicoidală cu un pas S egal cu BV Unghiul t (tau) se numește unghiul de elevație al helixului Dacă triunghiul este situat în dreapta cilindrului, ca în Fig , a, iar linia înclinată AB se ridică de la stânga la dreapta, atunci o astfel de linie elicoidală se numește dreapta ^ cu aranjarea inversă a triunghiului și creșterea dreptei de la dreapta la stânga (Fig ), obținem o linie elicoidală stângă Sculptură educațională Dacă aduceți vârful tăietorului la o rolă cilindrică și apoi dați rotație rolei și, în același timp, egalați Smochin Schemă care explică formarea unei linii helix longitudinale numerotate pe flacon deplasarea frezei, apoi mai departe Suprafața rolei formează mai întâi o spirală (Fig ) Când vârful tăietorului este adâncit în rola prelucrată și freza este reforată pe suprafața rolei, se va obține o canelură elicoidală, numită filet (Fig ) cu un profil corespunzător formei cilindrului tăierea unei părți a tăietorului profil filet Dacă părții de tăiere a frezei primesc o formă unghiulară ascuțită, atunci se va obține un fir triunghiular pe suprafața cilindrului prelucrat la tăiere (Fig , a) Dacă partea de tăiere a frezei are o formă dreptunghiulară și trapezoidală, atunci, respectiv, la tăiere, se obține un fir dreptunghiular sau bandă (Fig ) sau trapezoidală (Fig , c) Elementele principale ale firului Elementele principale care determină profilul și dimensiunea filetelor exterioare (Fig ) și interne (Fig ) sunt următoarele: pasul filetului S este distanța dintre două puncte similare ale profilelor adiacente, măsurată paralel cu axa filetului; diametrul exterior dQ al filetului - distanța dintre punctele extreme exterioare ale filetului în direcția perpendiculară pe axă; diametrul interior di filet - distanța dintre punctele interne extreme ale filetului în direcția perpendiculară pe axă; diametrul mediu d^ al unui filet - distanța dintre două laturi paralele opuse ale profilului filetului, măsurată perpendicular pe axa acestuia; unghiul profilului - unghiul dintre cele două laturi ale profilului; adâncimea profilului t - înălțimea proeminenței, măsurată perpendicular pe axa șurubului, sau jumătate din diferența dintre diametrele exterior și interior ale filetului, adică t = d ^ ~ dî Smochin Profiluri de filet a - fir triunghiular; b-filet dreptunghiular; c - trapez fir Pasul profilului de adâncime Smochin Elementele principale ale filetului exterior Direcția firului (fir dreapta și stânga) Dacă priviți firul de la capăt, atunci la firul din dreapta ridicarea canelurii este îndreptată de la stânga la dreapta, iar la stânga, dimpotrivă, de la dreapta la stânga Direcția filetului poate fi găsită și în sensul de rotație al șurubului atunci când îl înșurubați într-un orificiu sau al unei piulițe când îl înșurubați pe un șurub: dacă șurubul este înșurubat în sensul acelor de ceasornic săgeți, atunci firul este dreptaci, dacă este împotriva cursului, este stângaci Cel mai comun fir de mână dreaptă Tipuri de fire și scopul lor În inginerie mecanică, se folosesc cel mai adesea următoarele tipuri de fire: triunghiular - pentru conectarea (fixarea) pieselor între ele, trapezoidale și dreptunghiulare - pentru transmiterea mișcării Filetul triunghiular este împărțit în metric, inch și țeavă Filet metric Principalul tip de filet folosit în URSS pentru conexiunile filetate este metric; are un profil triunghiular (Fig ) cu un unghi de profil i = e și tocituri rectilinii la diametrul exterior al șurubului și Smochin Filet inch diametrul interior al piuliței Smochin Filet metric principal Toate dimensiunile filetului metric sunt date în milimetri În funcție de scopul îmbinării filetate, se folosesc șase filete metrice: principal (fixare) și mic (de la primul la al cincilea) \ care diferă ca pas și alte elemente În desene, filetul metric este indicat prin litera DI, după care se pune în jos produsul diametrului exterior pe treaptă De exemplu, un filet principal metric cu un diametru de mm cu un pas de mm este desemnat M X (pentru filetul principal, nu este A N Ogloblin, Manualul lui Turner, Mashgiz, pas, de exemplu, M ); primul filet metric fin cu un diametru de mm cu un pas de mm este desemnat M X etc Un fir de inch are un profil sub forma unui triunghi cu un unghi de profil a = ° (Fig ) și vârfuri și jgheaburi tăiate plat Diametrul exterior al unui filet în inch este indicat în inci, cu numărul de fire pe lungime de "indicat În URSS, firele în inch sunt rar folosite - doar la repararea mașinilor importate în care firele sunt realizate conform sistemului inch Filetul țevii (Fig ) este un filet fin în inch Ca un inch, are un profil triunghiular Smochin Filet de țeavă a - profil cu vârf plat; b - profil rotunjit cu un unghi de profil o== ° și un vârf plat (Fig ,a) sau cu un vârf rotunjit (Fig ) Acest filet este utilizat în principal la conductele de gaz și apă, precum și la cuplaje care servesc la conectarea strânsă a acestor conducte Măsurarea firului Firul poate fi măsurat cu o riglă de măsurare, calibre de fir, calibre de fir, șabloane speciale etc O riglă de măsurare și un calibre de fir sunt utilizate în primul rând pentru a măsura pasul unui fir exterior O riglă de măsurare măsoară lungimea unui anumit număr de pași, de exemplu, zece; împărțind valoarea rezultată la numărul de pași, găsiți dimensiunea unui pas Când măsurați un fir de inch, determinați numărul de pași care cad pe lungimea de un inch ( , mm) Calibrul filetului (Fig ) este utilizat pentru a verifica pasul filetului Este alcătuit dintr-un set de plăci de oțel, fiecare dintre acestea fiind prevăzută cu decupaje care se potrivesc exact cu profilul filetului de un anumit pas Fiecare placă este gravată cu numere care indică pasul filetului în milimetri sau numărul de filete pe " La verificarea pasului filetului, placa este aplicată pe filet pentru a fi verificată paralel cu axa acestuia (Fig ) placa este verificată pentru degajare Unul dintre instrumentele de măsurare pentru verificarea filetelor sunt calibrele normale ale filetului filet extern pro- Smochin Verificarea pasului filetului cu un calibre de filet se verifică cu un inel filetat normal (Fig ), iar cel interior cu un dop filetat normal (Fig ) drept neted Smochin Verificarea filetului exterior cu un inel filetat normal capătul dopului este folosit pentru a verifica diametrul orificiului filetat, iar capătul filetat din stânga este folosit pentru a verifica filetul în sine Corect- Smochin Dop cu șurub normal densitatea filetului cu calibrele normale este determinată / prin atingere, de absența balansării și de dificultatea înșurubarii calibrelor și piesei Calibre de limită a filetului de verificare semnificativ mai precise și productive Filetul exterior este verificat cu suporturi filetate limită Suportul (Fig ) are două perechi de role: perechea frontală trece, iar spatele nu trece Metoda de măsurare a clemei filetate limită este aceeași ca și atunci când se măsoară dimensiuni netede, adică firul trebuie să treacă liber prin partea de trecere a manometrului, iar partea de non-trecere a ecartamentului trebuie să țină firul Filetul interior se verifică cu dopuri de limită (Fig ) Capătul de plumb al dopului are un filet lung cu profil complet; trebuie să fie înșurubat complet în orificiul filetat pe toată lungimea sa Capătul neîntrerupt al dopului are două sau trei ture ale unui profil tăiat; nu trebuie înșurubat gaura forata Atât calibrele de limită netede, cât și filetate sunt de obicei utilizate la fabricarea unui număr mare de identice Smochin Buşon de limită piese si in general in cazurile in care piesele trebuie sa aiba dimensiuni exacte cu anumite tolerante Tăierea unui fir triunghiular cu matrițe Firele triunghiulare exterioare de dimensiuni mici pot fi tăiate în matrițe Matrița (Fig ) este un inel solid sau despicat cu un filet pe suprafața interioară și caneluri pentru așchii /; canelurile servesc la formarea muchiilor de tăiere și, de asemenea, la ieșirea din așchii Matrițele sunt fabricate din oțel carbon sau aliat Matrițele rotunde sunt realizate dintr-o singură bucată (Fig , a) sau despicate (Fig ) Diametrul matrițelor despicate poate fi ajustat în limite mici și astfel se poate restabili oarecum dimensiunea sculei după uzură, ceea ce îi prelungește durata de viață Matricele despicate sunt folosite pentru tăierea firelor de precizie scăzută Matrițele solide oferă un fir mai precis, deoarece au o rigiditate mai mare Durata de viață a matrițelor solide este mai mică Tehnici de tăiere a firelor cu matrițe Pentru a lucra, matrița este introdusă într-un suport special pentru matriță (Fig ) și fixată cu șuruburi, care Smochin Matrice, a-solid; b - despicat Smochin Suport matriță Piesa de tăiat este fixată în mandrina; trebuie preîntors la diametrul exterior al filetului șurubului Pe f) Smochin Filetarea cu matriță pe strung a - tăierea manuală; b - tăierea în timpul rotației piesei feliere apăsați-l cu pana mea cu mâna capătul piesei trebuie să fie teșit pentru ca matrița să se taie mai ușor Dacă diametrul piesei este prea mic, firul nu este suficient de adânc, profil incomplet Dacă diametrul piesei de prelucrat este prea mare, atunci în timpul procesului de tăiere, firul poate fi rupt, deoarece matrița va tăia mult metal; în cel mai bun caz, firul va fi necurat Filetarea cu o matriță începe adesea cu tăierea manuală a mai multor fire pe o piesă de prelucrat staționară, folosind un suport pentru matriță cu două mânere (Fig , i) După aceea, se pornește mașina și se continuă tăierea, sprijinind mânerul suportului matriței de suport (Fig ) Când tăiați fire cu o matriță, nu este permis să țineți mânerul cu mâinile după pornirea mașinii Pentru a da direcția corectă matriței, trebuie să alimentați la începutul contrapuntului; Condiții de tăiere la tăierea firelor cu matrițe Când tăiați fire cu matrițe, viteza de tăiere ar trebui să fie mică - acest lucru crește durata de viață a matriței Se recomandă următoarele viteze de tăiere: pentru oțel - - m/min-, fontă - , m/min-, alamă - - m/min Uleiurile sulfurate, untul fiert sunt recomandate ca lubrifianți de tăiere pentru tăierea pieselor din oțel și kerosenul pentru tăierea pieselor din fontă Răcirea ar trebui să fie abundentă Tăiere cu filet triunghiular cu robinete Firele interne mici sunt tăiate cu robinete Robinetul este un șurub cu mai multe șanțuri longitudinale care formează muchii tăietoare și în același timp servesc ieșire cip Designul și elementele robinetului sunt prezentate în Fig Părțile sale principale sunt: partea conică de admisie /, partea de calibrare , canelurile , partea netedă , numită gât, pătratul pentru fixarea robinetului * în guler sau în pat- Smochin Atingeți rone Job principal la partea , filetarea produce un boral care este forfecat și are un profil variabil În urma piesei de admisie, piesa de calibrare intră în orificiu, care servește la curățarea (calibrarea) firului de tăiat Pe gâtul robinetului, diametrul filetului este întotdeauna ștanțat: pentru firele metrice cu sau fără litera M, iar pentru firele în inch, cu adăugarea pictogramei (inch) Taretele sunt fabricate din oțel carbon, aliat și cu tăiere rapidă Pentru tăierea manuală a filetelor metrice: sau în inch, utilizați com- un set de robinete de mână, format din: de obicei trei piese (Fig ), care trec secvenţial prin orificiul tăiat Primul si al doilea robinet pretaie firul, al treilea curata firul, oferindu-i dimensiunile finale și formă Numărul fiecărui robinet al setului este recunoscut după numărul de riscuri de pe coadă: nr are un singur risc, nr are două riscuri * , # Smochin vârfuri dintii * , -** ^ x , A # numarul A stabilit robinete și nr - trei riscuri Uneori, pentru tăierea firelor fine în găurile traversante, se folosește un set de două robinete, dintre care nr servește pentru preliminar și nr pentru tăierea finală Pentru filetarea găurilor traversante cu o lungime care nu depășește diametrul filetului, se folosesc robinete de piuliță (Fig ) cu o teșitură lungă, cu care firul este tăiat într-o singură trecere Smochin Robinet de nuci Pregătirea unei găuri filetate Când se fac fire cu robinete, găurile mici sunt de obicei tăiate imediat după găurire; găurile mari sunt pre-forate Este foarte important să vă asigurați că orificiul filetat are diametrul corect - ar trebui să fie puțin mai mare decât diametrul interior al filetului Materialul piuliței tăiate sub acțiunea forței de tăiere curge oarecum în cavitățile filetului (Fig ) Cum Smochin Curgerea metalului la filetarea cu robinet cu cât materialul piesei este mai vâscos, cu atât curge mai mult și, prin urmare, cu atât ar trebui să fie mai mare diametrul găurii Diametrele orificiilor pentru filet sunt selectate conform tabelelor În tabel prezintă unele diametre ale orificiilor pentru filetul metric principal Tabelul Diametru filet în mm Diametrul gaurii in mm: pentru otel si alama , , , , , vezi Fig ) conține doar două tranziții: "Tăiați capătul capului" și "Șanfer" Astfel, procesul tehnologic din exemplul considerat, constând dintr-o operațiune și două instalații, are șase tranziții în prima instalație și două tranziții în a doua instalație Tranzițiile sunt împărțite la rândul lor în pasaje Pasajul se numește partea de tranziție, care acoperă toate acțiunile asociate cu îndepărtarea unui strat de metal, Ca exemplu, luați procesarea capătului știftului (vezi Fig ) Tăierea cap la cap este o singură tranziție în acest caz Dacă ar trebui să se îndepărteze o cantitate mare de la capătul piesei de prelucrat, atunci în acest caz tăierea capătului cu aceeași freză nu s-a făcut într-o singură trecere, ci în două, adică o tranziție ar consta din două * treceri Dacă a doua trecere ar fi făcută de un alt dispozitiv de tăiere sau de aceeași tăietură, dar la o avans diferită sau la un număr diferit de rotații, atunci o astfel de trecere ar aparține deja unei noi depășiri Hărți de proces Pentru ca procesul tehnologic dezvoltat în prealabil să fie adus la locul de muncă, conținutul acestuia este consemnat într-un document tehnic special numit hartă a procesului tehnologic, sau hartă tehnologică Adesea, pentru fiecare operațiune se întocmește un card separat, numit card operațional Formele acestor carduri pot fi diferite, dar conținutul lor este aproximativ același Hărțile tehnologice (vezi Anexa ) conțin toate datele referitoare la piesa de prelucrat: numele acesteia, numărul desenului, tipul și dimensiunea piesei de prelucrat, numărul de piese dintr-un lot etc O parte din rutare este rezervată pentru datele de proces În prima coloană a acestei secțiuni a hărții, numărul de serie al operațiunii este indicat cu cifre romane (I, II, III etc ) A doua coloană conține numărul de serie al instalațiilor Numerele de serie ale instalațiilor sunt scrise cu majuscule ale alfabetului rus (A, B, C etc ) În a treia coloană, cifrele arabe ( , , etc ) indică numerele de serie ale tranzițiilor În continuare, este indicat conținutul instalațiilor și tranzițiilor, explicându-le cu schițe cu o reprezentare schematică a metodei de prindere ' a piesei de prelucrat pe mașină, precum și imaginea dispozitivului de fixare, a sculei de tăiere și a suprafeței de prelucrat Coloane separate indică ce unelte (tăiere, măsurare) și dispozitive sunt utilizate; în continuare, sunt indicate dimensiunile suprafețelor de prelucrat, numărul de treceri și condițiile de tăiere pentru fiecare tranziție În plus, cardurile indică timpul principal (de mașină) necesar pentru a finaliza fiecare tranziție și categoria de lucru Principii de construcție a procesului tehnologic Procesul tehnologic poate fi construit: a) conform principiului consolidării operațiunilor, când un număr mare de tranziții sunt concentrate într-o singură operațiune; b) conform principiului împărțirii operațiilor, când procesul de prelucrare este împărțit într-un număr de operații simple separate, în care uneori fiecare tranziție este efectuată pentru o instalație separată Atunci când operațiunile sunt mărite, coaxialitatea și precizia mai mare a poziției relative a suprafețelor tratate sunt mai pe deplin asigurate, deoarece prelucrarea lor se realizează într-o singură instalație Conform acestui principiu, se construiește procesul tehnologic de prelucrare a pinului într-o singură operație (vezi Fig ) Odată cu extinderea operațiunilor, de regulă, numărul total de instalații scade, ceea ce este foarte important la prelucrarea unor astfel de piese, a căror instalare necesită o investiție semnificativă de timp Strungurile cu turelă și multi-tăiere, mașinile semiautomate și automate funcționează pe principiul consolidării operațiunilor Atunci când o operație este împărțită în câteva simple, mașina este configurată să efectueze fiecare operație o singură dată pentru prima parte a lotului, restul pieselor sunt procesate conform acestei setari Principiul dezmembrarii operațiunilor face posibilă utilizarea pe scară largă a opririlor, face posibilă organizarea mai rațională a locului de muncă, dezvoltarea automatității mișcărilor de lucru asociate cu instalarea și îndepărtarea piesei de prelucrat, furnizarea și retragerea sculei de tăiere Operațiunile de împărțire măresc foarte mult numărul de setări, așa că este esențial să existe dispozitive de fixare cu acțiune rapidă pentru a asigura o configurare rapidă și precisă a piesei de prelucrat pentru fiecare operație Conform principiului împărțirii operațiilor, a fost construit un proces tehnologic de fabricare a unui știft în patru operații (vezi Fig ) Alegerea metodei de prelucrare Când procesați piesele, ar trebui să vă străduiți să eliminați toată alocația disponibilă într-o singură trecere, dar acest lucru nu este întotdeauna posibil În mod obișnuit, piesa de prelucrat prelucrată are o suprafață neuniformă din cauza suprafețelor neuniforme, centrare incorectă în timpul instalării etc Datorită toleranței neuniforme, diverse secțiunile suprafeței prelucrate sunt prelucrate în diferite condiții de tăiere Acest lucru poate determina în diferite zone de prelucrare o cantitate diferită de presare a frezei și piesei de prelucrat, ceea ce va afecta acuratețea formei și dimensiunilor suprafețelor de prelucrat Prin urmare, la prelucrarea suprafețelor în care este necesară îndeplinirea precisă a formei și dimensiunilor (în - clase), prelucrarea este împărțită în două etape - degroșare și finisare În timpul degroșării, o mare parte a alocației este îndepărtată, neregulile alocației sunt tăiate, iar în timpul finisării, piesele de prelucrat sunt în cele din urmă prelucrate la dimensiunea necesară La prelucrarea pieselor în loturi semnificative, se recomandă ca degroșarea și finisarea să fie efectuate pe diferite mașini - decojirea și finisarea Acest lucru este necesar pentru a prelungi durata de viață a mașinilor de finisare, care determină precizia și curățenia suprafețelor prelucrate ale piesei Suprafețele individuale ale unei piese pot fi prelucrate în diferite moduri De exemplu, prelucrarea găurilor se poate face cu un burghiu; burghiu și tăietor; burghiu si freza; găurit, frezat și alez În același timp, găurirea cu burghiu este metoda cea mai productivă, dar cea mai puțin precisă, prelucrarea cu burghiu, frezare și alezare este cea mai precisă, dar cea mai puțin productivă Tăierea filetului extern poate fi efectuată cu o unealtă filetată, un pieptene filetat, o matriță În cazul filetării cu diametru mic, tăierea cu matriță este cea mai productivă Atunci când alegeți o metodă de procesare, trebuie să vă străduiți să folosiți mai întâi cele mai productive metode de procesare În cazurile în care aceste metode pot oferi precizia necesară și finisarea suprafeței, acestea ar trebui utilizate până la producția finală a piesei De exemplu, dacă este necesară prelucrarea unei găuri cu o precizie de până la , mm, iar finisarea suprafeței prelucrate este permisă în V , prelucrarea unei astfel de găuri ar trebui să se facă prin găurire ca cea mai performantă prelucrare metodă Dacă metodele de prelucrare de înaltă performanță nu pot oferi acuratețea necesară, finisarea suprafeței sau alte condiții tehnice, este necesar să se străduiască, poate cea mai mare parte a prelucrărilor preliminare, să fie efectuate prin metode de prelucrare performante, iar prelucrarea finală să fie efectuată prin alte metode, uneori mai puțin productive, dar asigurând cerințele tehnice necesare Conceptul de baze Pentru construirea corectă a procesului tehnologic, este foarte important să preselectați suprafața pe care trebuie instalată piesa de prelucrat pe mașină Această suprafață se numește bază de montare Alegerea bazelor este una dintre cele mai importante sarcini care sunt rezolvate la elaborarea procesului tehnologic Modul în care se realizează bazarea, în cele mai multe cazuri, depinde de îndeplinirea cerințelor tehnice pentru poziția relativă a suprafețelor piesei (coaxialitate, perpendicularitate etc ) Baza de instalare folosită la prima instalare se numește bază primară sau baza de tiraj Baza primară este de obicei folosită o dată la prima instalare Pe această bază, suprafața este de obicei prelucrată, care în instalațiile ulterioare necultivat ,Smochin Maneca cu flanșă ar trebui să servească drept bază Atunci când alegeți bazele primare sau preliminare, trebuie să pornim de la următoarele prevederi de bază: Pentru baza primară trebuie luată o astfel de suprafață a piesei de prelucrat, care vă permite să pregătiți baza pentru prelucrarea ulterioară a altor suprafețe Să explicăm acest lucru cu un exemplu Să fie necesară procesarea piesei prezentate în Fig Pentru baza primară după se suflă să se ia suprafața a a flanșei și, pe această bază, se prelucrează o secțiune cilindrice cu diametrul de mm, se decupează capătul flanșei și capătul secțiunii cilindrice Suprafața cilindrului prelucrat cu un diametru de mm va servi drept bază a celei de-a doua mașini pentru prelucrarea celui de-al doilea capăt exterior al flanșei Dacă suprafața unei secțiuni cilindrice neprelucrate cu un diametru de mm este luată ca bază primară și capătul flanșei este prelucrat pe această bază, atunci baza pentru prelucrarea ulterioară a piesei de pe cealaltă parte nu va fi pregătită (prelucrat Capătul flanșei poate servi ca bază numai dacă piesa este fixată pe o placă frontală cu o instalare complexă) Prin urmare, suprafața secțiunii cilindrice nu poate fi luată ca bază primară Pentru piesele care nu sunt prelucrate pe toate suprafețele, suprafața care nu este prelucrată (rămâne în formă neagră) trebuie luată ca bază primară, deoarece în acest caz suprafețele de bază vor avea cea mai mică deplasare față de suprafețele prelucrate De exemplu, la prelucrarea piesei din Fig pentru bază ar trebui luată suprafața neprelucrată a În acest caz, deplasarea găurii cu un diametru de L față de suprafața exterioară va fi cea mai mică Pentru piesele prelucrate printr-un cerc, suprafetele cu cea mai mica toleranta pt prelucrare În acest caz, va exista cea mai mare garanție că căsătoria nu va funcționa din cauza distribuirii necorespunzătoare a alocației Este necesar să ne străduim ca suprafețele luate ca baze primare să fie, dacă este posibil, chi strâns și uniform Suprafețele luate ca baze primare trebuie să permită fixarea sigură a piesei de prelucrat, astfel încât să se poată efectua prelucrarea cu condiții de tăiere de mare viteză Fiabilitatea prinderii piesei de prelucrat este deosebit de importantă în degroșare, atunci când prelucrarea se efectuează cu secțiuni mari de așchii În aceste cazuri, trebuie să depuneți eforturi pentru o rigiditate maximă a instalației Prin urmare, la degroșare, unde acuratețea prelucrării nu este de mare importanță, se recomandă utilizarea pe scară largă a prinderii combinate a piesei de prelucrat: un capăt este pe mandrina, celălalt se sprijină pe centrul contrapunctului, deoarece această metodă de fixarea este cea mai fiabilă Smochin Manșon cu flanșă prelucrată Suprafețele finisate luate' pentru bazele la instalațiile ulterioare după prima, se numesc baze de finisare Atunci când alegeți o bază de finisare, trebuie să procedați de la următoarele prevederi de bază: La prelucrarea pieselor de precizie, baza de finisare ar trebui să fie M^Z, Z- luați, dacă este posibil, suprafața pe care este instalată piesa finită atunci când lucrați în mașină În acest caz, precizia setării piesei în timpul procesării va fi cea mai mare De exemplu, atunci când procesați o roată dințată (Fig ), cel mai bine este să luați o gaură prelucrată cu un diametru de L ca bază de finisare, deoarece roata se monteaza pe arborele masinii cu acelasi orificiu Ca bază de finisare, ar trebui să luăm o astfel de suprafață prelucrată, care poate servi drept bază pentru prelucrarea cât mai multor suprafețe Luați în considerare exemple de alegere a bazelor de finisare și modalități de fixare a pieselor de prelucrat pe aceste baze La întoarcerea pieselor, cum ar fi un arbore, găurile centrale de la capetele arborelui sunt luate ca bază Avantajul unor astfel de baze este că permit instalarea repetată a pieselor în timpul prelucrării fără aliniere suplimentară și fără dispozitive speciale de instalare, ceea ce este deosebit de important în cazurile în care procesul tehnologic se bazează pe principiul divizării operațiunilor La întoarcerea pieselor de tip bucșă, când suprafața exterioară are forma unui cilindru și gaura este netedă cilindrică, uneori gaura este luată ca bază de montare de finisare, iar uneori suprafața cilindrică exterioară Dacă se plănuiește să se ia suprafața găurii prelucrate ca bază de finisare, atunci suprafața acestei găuri este prelucrată într-una dintre primele operații Montarea piesei de prelucrat pe gaură se poate face pe dorn La prelucrarea pieselor care au suprafețe interioare cu conuri puțin adânci, o suprafață conică este adesea luată ca bază Suprafața conică înclinată ușor este o bază foarte convenabilă, deoarece poate servi simultan ca un instrument de încredere pentru fixarea piesei de prelucrat în timpul procesării Metoda de fixare a piesei de prelucrat pe con asigură o centrare precisă, Smochin Manșon de bază cu orificiu conic, suprafață a-conică plată; b - suprafața conică este abruptă viteza de instalare și scoatere a piesei de prelucrat Cel mai adesea, o gaură conică este utilizată ca bază, așezând piesa de prelucrat cu o gaură conică pe un dorn conic (Fig ) Disciplina în procesul tehnologic Respectarea strictă a procesului tehnologic, întocmit sub forma unei hărți tehnologice, adică respectarea disciplinei tehnologice, este legea de bază a cursului normal al producției Acolo unde procesul tehnologic nu este respectat, programul nu este de obicei executat și aproape întotdeauna se obține o mare respingere a pieselor Naru Soluția disciplinei tehnologice este inacceptabilă într-o întreprindere socialistă Cu toate acestea, procesul tehnologic al oricărei producții nu este o literă moartă - trebuie îmbunătățit și raționalizat în mod constant În țara noastră, strungarii sunt implicați activ în lucrările de raționalizare, iar numele celor mai buni strungari de primă linie sunt cunoscute și se bucură de un prestigiu binemeritat Cei mai buni strungari ai țării noastre - V Kolesov, laureați ai Premiului Stalin P Bykov, V Seminsky, Yu Dikov și alții au adus o mulțime de lucruri noi în tehnologia strunjirii În producția socialistă, metodele de raționalizare a procesului tehnologic ar trebui să fie pârghia principală pentru îmbunătățirea procesării, reducerea costurilor de producție, accelerarea producției și creșterea calității produsului Prin urmare, pentru muncitorul-inovator, există oportunități largi de raționalizare a procesului tehnologic Totuși, asta nu înseamnă că tehnologia poate fi schimbată în mod arbitrar, fără permisiunea lucrătorilor responsabili cu tehnologia din fabrică O astfel de schimbare neautorizată a tehnologiei, în loc de beneficii, poate fi dăunătoare producției Orice îmbunătățire a procesului tehnologic propusă de muncitori trebuie formalizată sub forma unei propuneri de raționalizare; după examinare și aprobare, îmbunătățirea este introdusă în documentația tehnologică, adică devine parte a procesului tehnologic Fabricile au departamente de invenții ale muncitorilor (BRIZ), care au ca sarcină să implice muncitorii în îmbunătățirea proceselor tehnologice Pentru fiecare propunere de raționalizare implementată, autorului i se plătește un bonus în numerar, a cărui sumă depinde de valoarea economiilor primite Întrebări de control Din ce elemente constă procesul tehnologic? Dați un exemplu de procesare a unei piese într-o singură operație și împărțiți-o în setări și tranziții Ce se numește pasaj? Pentru ce este folosit cardul de sarcini? Pentru ce se folosește cardul de tranzacție? Ce se numește baza de instalare? Care este disciplina în procesul tehnologic? Capitolul XXIV METODE RAȚIONALE DE TORNIERE În anii planurilor de cinci ani de după război, o mișcare de inovatori în producție s-a dezvoltat pe scară largă în industria noastră Turnerii, aplicând metode din ce în ce mai productive de prelucrare, realizează o reducere semnificativă a timpului de fabricare a pieselor și, prin urmare, măresc productivitatea muncii Unele dintre tehnicile utilizate de inovatorii din producție pentru a reduce timpul necesar pentru fabricarea pieselor sunt prezentate în acest capitol Reducerea timpului mașinii Reducerea timpului mașinii se realizează în principal datorită modului de tăiere, adică prin creșterea vitezei de tăiere și a avansului și prin reducerea numărului de treceri Aliajele dure create de industria autohtonă păstrează proprietăți de tăiere ridicate la viteze și avansuri mari de tăiere Strunjitorii de mare viteză în munca practică se străduiesc să folosească cât mai bine capacitățile sculelor din carbură Ei acordă multă atenție îmbunătățirii sculei, îmbunătățesc geometria acesteia, schimbă modul de fixare a inserțiilor din carbură, monitorizează cu strictețe starea muchiilor de tăiere în procesul de lucru și realizează o creștere semnificativă a avansului, vitezei de tăiere și o scădere a numărului de treceri Îmbunătățirea geometriei unei scule de tăiere este unul dintre principalele mijloace de îmbunătățire a proprietăților sale de tăiere De aceea, strunjitorii de mare viteză au făcut și fac o mulțime de lucruri noi în geometria frezelor Unele modele de freze create de inovatori în producție au găsit acceptare generală și aplicare largă în industrie Sunt utilizate pe scară largă frezele, în care pe suprafața frontală, de-a lungul muchiei principale de tăiere, o teșitură îngustă este ascuțită cu o lățime puțin mai mică decât avansul Prezența unui astfel de teșit crește semnificativ durata de viață a sculei și vă permite să creșteți viteza de tăiere Teșirea de-a lungul muchiei de tăiere este ascuțită nu numai pentru frezele de tăiere transversală - astfel de teșituri sunt ascuțite și de strunjitori-inovatori pentru freze de înțepare și tăiere Laureatul strunjitorului Premiului Stalin, Nezhevenko, ascuțește freza de marcare dreaptă cu unghiuri negative (- - - °) pe teșiturile atât pe muchia principală, cât și pe cea auxiliară Ca urmare a unei astfel de ascuțiri, se obține un jumper, care îndepărtează bine așchiile Lucrând cu un astfel de tăietor, tovarășul Nezhevenko, pe lângă creșterea durabilității, obține o îndepărtare bună a așchiilor Tovarășul Turner Mekhontsev rezolvă problemele de îndepărtare a așchiilor atunci când lucrează cu o unealtă de tăiere într-un mod diferit - el ascutește un file cu o margine semnificativă pe suprafața frontală Pervazul de la capătul fileului îndoaie așchiile și le ghidează către piesa de prelucrat Așezând capătul îndoit de piesă, așchiile se desprind în jumătate de inele separate și zboară din canelură Spărgătorul de așchii original și de încredere este spartorul de așchii universal MAI (vezi Fig ), propus de maestrul educațional N I Patutin Avantajul dispozitivului de spargere așchii MAI este simplitatea designului său Poate fi realizat de fiecare strungar în fig a primit tăietorul laureatului Premiului Stalin, strungarul G Bortkevich Această freză este folosită de el atât pentru strunjirea cilindrilor, cât și pentru tăierea capetelor Strunjitorii de mare viteză, îmbunătățind continuu geometria sculei de tăiere și metodele de muncă, ating o productivitate ridicată a muncii Un exemplu este o unealtă pentru tăierea electrică, propusă de strunjitorul T V Kolesov (vezi Fig ) Noua metodă de lucru, care face posibilă creșterea avansului de - ori în comparație cu furajele utilizate atunci când se lucrează cu freze convenționale, și-a găsit o aplicație largă în fabricile noastre Recent, eforturile strunjitorilor de mare viteză au fost îndreptate spre dezvoltarea unui nou material de tăiere - termocorindul, iar cel mai mare succes l-au obținut în prelucrarea fontei și a metalelor neferoase De exemplu, la prelucrarea fontei cu freze echipate cu plăci ceramice, strunchiul Pavel Bykov a atins o viteză de tăiere de m / min, strunchiul tovarăș Bushuev - o viteză de tăiere de m / min Smochin Reglarea multi-tăiere a unui strung a - la intoarcerea a doua margini in acelasi timp; b-cu rotire simultană a trei caneluri; c - la găurire și strunjire, produse simultan Configurare cu mai multe tăieturi Un loc mare în cele mai bune practici de strunjire este ocupat de reglarea cu mai multe scule Configurarea de tăiere multiplă se referă la prelucrarea simultană a unei piese de prelucrat cu mai multe unelte de tăiere Pentru prelucrarea cu mai multe tăieturi cu secțiuni mari de așchii (fusuri de mașini-unelte, role cu mai multe trepte etc ), se folosesc strunguri speciale de tăiere multiplă de mare putere, care se disting și prin rigiditate ridicată Cu toate acestea, ar trebui să vă străduiți să vă construiți munca pe principiul ajustării cu mai multe freze și atunci când lucrați pe strunguri convenționale, în toate cazurile când se obține un exces de putere în timpul prelucrării cu o singură freză Munca de tăiere multiplă vă permite să reduceți atât timpul principal, cât și timpul pentru operațiunile auxiliare în fig ,a prezintă o diagramă a prelucrării finale a unei piese în trepte cu două freze în acelaşi timp; configurarea cu tăiere multiplă pentru acest caz permite reducerea timpului principal cu aproape jumătate În plus, se economisește timp pentru apropierea și retragerea unei freze, precum și pentru o rotație a suportului de scule în fig prezintă o diagramă de rotire a trei caneluri simultan cu trei freze În acest caz, timpul principal este redus triple În plus, economisește timp pentru abordare și retragere două freze de canelare, precum și două ture ale suportului de scule Smochin Suport multicut pentru strunjire în fig ,c prezintă o diagramă a găuririi și a întoarcerii simultane (până la oprire) a manșonului la mașina A Aici timpul principal este, de asemenea, redus la aproape jumătate în fig prezintă un suport pentru unelte multiple pentru rotirea simultană a tuturor treptelor unui scripete în patru trepte Întoarcerea se face mai întâi brut, apoi suportul este rotit la ° și patru capete sunt tăiate și răsucite fin Utilizarea unor astfel de suporturi multi-cutter crește productivitatea muncii de aproximativ ori Turnerul Mironov a propus să alezeze teșiturile în orificiul roților dințate nu pe rând, ci câte două Pentru a face acest lucru, el a propus un dorn , prezentat schematic în Fig , cu doua freze si Montat scripete treptat, răsucirea unui astfel de dorn de-a lungul lungimii găurii piesei este foarte convenabilă datorită utilizării opritorului reglabil cu rola ; dornul fixat în suportul sculei este introdus în orificiu până când rola se sprijină de capătul piesei Acest lucru realizează economii semnificative de timp Smochin Suport de scule special pentru doi incisivi Smochin Alezarea a două teşituri după metoda tovarăşului Mironov Metoda descrisă permite reducerea duratei de găurire a teșiturii de aproximativ ori Mandrinele propuse de tovarășul Mironov sunt folosite în prezent și pentru strunjirea simultană a teșiturilor exterioare în fig prezintă un suport de scule special / fixat în etrierul al mașinii Două freze sunt instalate în suportul sculei: tăietorul taie capătul barei tubulare, iar tăietorul taie o parte a barei după ce freza taie capătul Utilizarea unui astfel de suport de scule reduce timpul de procesare de - ori La prelucrarea după metoda veche, trebuie mai întâi să tăiați capătul, apoi să întoarceți capul de tăiere al șublerului, să aduceți unealta de tăiere și abia apoi să faceți o tăietură Reducerea timpului auxiliar Cu o scădere bruscă a timpului principal realizată de strunjitoarele de mare viteză, cheltuielile mari de timp auxiliar în timpul procesării devin complet intolerabile Inovatorii în lupta pentru reducerea timpului piesei au obținut un succes semnificativ în reducerea timpului auxiliar - pentru instalarea și scoaterea unei piese, pentru apropierea și retragerea unei scule, pentru măsurarea unei piese, pentru mișcările în gol ale unei scule etc Timp redus de instalare și eliminare Anterior, au fost luate în considerare metode de fixare a pieselor în centre cu ajutorul clemelor autostrânse (vezi Fig ), piese care nu au găuri centrale și care sunt fixate cu ajutorul unei mandrine de antrenare cu autostrângere cu came excentrice Astfel de metode de fixare reduc semnificativ timpul de instalare al piesei În același loc, au fost luate în considerare metode de fixare a piesei folosind un centru ondulat (vezi Fig ) instalat în axul capului și un centru rotativ instalat în contrapunctul Această metodă de fixare vă permite să procesați rolele pe toată lungimea fără rearanjare Acest lucru scurtează foarte mult procesul de instalare Timp redus de măsurare a pieselor Reducerea timpului de măsurare se realizează în principal prin utilizarea de ramuri de avans longitudinal și transversal, opriri dure și limitatoare de lungime Folosind membrele longitudinale și transversale și înregistrând citirile membrelor la prelucrarea primei părți din lot, câștigătorul Premiului Stalin, vitezătorul G Bortkevich, a redus timpul de măsurare de - ori Laureat al Premiului Stalin, strunjătorul de viteză P Bykov, la prelucrarea pieselor în trepte, folosește un opritor rigid și limitatoare de lungime și, fără a apela la alte măsurători suplimentare ale piesei, realizează o reducere semnificativă a timpului auxiliar Laureat al Premiului Stalin, strunjătorul de mare viteză V Seminsky a aplicat oprire a indicatorului, ceea ce i-a permis să ofere o precizie ridicată și să reducă timpul de măsurare De remarcat este utilizarea opritoarelor de pliere de către inovatori la tăierea pieselor de prelucrat în fig ,a prezintă un opritor articulat instalat în suportul contrapunctului Lanseta de care ai nevoie tăiate în bucăți de o anumită lungime, introduse prin orificiile axului ÎNAINTE de clapetă și apoi fixate Toate părțile tăiate ale barei au lungime egală, iar acest lucru se realizează fără măsurători în fig prezintă un opritor de ridicare montat într-un suport de scule care permite tăierea canelurilor în piesa de prelucrat exact pe lungime, fără nicio măsurători Reducerea timpului pentru apropierea și retragerea sculei și pentru mișcările în gol ale tăietorului La sfârșitul fiecărei treceri, strunjitorul trebuie să îndepărteze unealta de tăiere de suprafața prelucrată a piesei, astfel încât, prin mișcarea longitudinală a etrierului, acesta să revină în poziția inițială pentru a doua trecere Pentru a face acest lucru, este suficient să îndepărtați tăietorul de piesă la o distanță de - mm Cu toate acestea, după cum arată practica, strunjitorii neexperimentați deturează freza cu - mm de la suprafața prelucrată, pierzând timp auxiliar suplimentar neproductiv Câștigătorul Premiului Stalin G Bortkevich a constatat că la prelucrarea pieselor în trepte, timpul auxiliar pentru mișcările în gol ale frezei depinde de succesiunea în care se alterna procesarea pașilor în fig prezintă un exemplu de reducere a timpului de inactivitate la întoarcerea externă și tăierea capetelor unei piese în trepte cu trepte mici și capete largi Conform metodei vechi, prelucrarea începea cu tăierea capătului mic (Fig , a) și s-a încheiat cu strunjire suprafața cilindrică a celei mai mari trepte În acest caz, avansarea tăietorului la rotirea atât a suprafețelor cilindrice, cât și a celor de capăt a fost efectuată mecanic, iar mișcările în gol ale tăietorului - în principal manual - prin avans transversal Alimentarea manuală încrucișată este obositoare și consumatoare de timp La sugestia strunjitorului G Bortkevich, prelucrarea începe cu rotirea unui pas de diametru mare (Fig ) și se termină cu tăierea capătului mic Cu această ordine de prelucrare, tăietorul măcina atât suprafețele cilindrice, cât și cele de capăt cu avans mecanic și frezele în gol sunt realizate manual în principal numai pe direcția longitudinală folosind roata de mână de avans longitudinal Această alimentare este mai puțin obositoare și este mult mai rapidă decât alimentarea manuală transversală N M Ostapenko, un strungitor al lui Uralmashzavod, reduce cursa inversă în gol folosind un tăietor special, care a ascuțit Smochin Opritoare de pliere a - pentru tăierea piesei de prelucrat; b-pentru tăierea canelurilor și a terminat atât muchia principală, cât și cea auxiliară În cursa înainte, muchia de tăiere principală funcționează, iar în cursa inversă cea auxiliară Dispozitivele de tăiere cu viteză realizează adesea o reducere a timpului de inactivitate prin utilizarea frezelor combinate, adică freze cu mai multe muchii de tăiere Astfel de freze sunt proiectate pentru prelucrarea secvențială a mai multor suprafețe ale unei piese sau pentru combinarea mai multor treceri la prelucrarea unei suprafețe date Utilizarea frezelor combinate vă permite să reduceți timpul de apropiere și retragere a frezei, precum și de rotire a suportului de scule Smochin Reducerea timpului de mers în gol după metoda tovarășului Bortkevici în fig prezintă unul dintre cazurile de utilizare a unui tăietor combinat Înainte de introducerea acestui dispozitiv de tăiere, piesa de prelucrat a fost prelucrată cu trei freze în următoarea ordine: mai întâi, bara (Fig , a) a fost prinsă în mandrina și conul a fost răsucit cu freza ; apoi tăietorul a tăiat piesa; răsturnându-l, a fost din nou fixat în cartuș și capătul rotunjit a fost răsucit cu un tăietor modelat Turnerul, tovarășul Bushin, folosind un tăietor cu formă specială (Fig ), a început să transforme partea B într-un con într-o singură instalație și partea A de-a lungul razei În același timp, partea A, transformată anterior într-un con, a fost tăiată Ca urmare, productivitatea muncii a crescut de ori După cum se poate observa din fig , freza lui T Bushin este combinată: muchia sa de tăiere din stânga este folosită pentru transformarea piesei într-un con, iar cea din dreapta este pentru întoarcerea de-a lungul razei Turnerul de mare viteză al fabricii de mașini de șlefuit din Moscova, tovarășul Malyshev, în loc de două sau trei freze folosite de alți curenți în linie dreaptă, efectuează tăierea la capăt, teșirea la dreapta, alezarea găurii și teșirea la stânga cu o singură sculă îndoită, ceea ce reduce semnificativ mișcările în gol a sculei {Fig ) Folosind un suport suplimentar pentru scule În magazinele multor fabrici avansate au primit o distribuție largă prelungirea suporturilor de scule suplimentare montate pe glisiera transversală a suportului, pe cealaltă parte a axei mașinii La uzina din Moscova "Proletarul Roșu", aproape toate strungurile din secțiunea de mare viteză a maestrului laureat al Premiului Stalin I Belov sunt echipate cu suporturi de scule suplimentare Prezența unor astfel de suporturi de scule vă permite să extindeți semnificativ capacitățile mașinilor, deoarece într-un astfel de suport de scule puteți Smochin Folosirea unui tăietor îndoit pentru tăiere, găurire și teșire (metoda tovarășului Malyshev) Smochin Prelucrarea unei piese, a-după metoda veche; b - după metoda propusă de strungarul de mare viteză tovarășul Bushin instalați freze suplimentare și astfel reduceți timpul mașinii Dar nu numai aceasta este confortul unui suport suplimentar de scule, prezența unui astfel de suport de scule face posibilă în multe cazuri reducerea semnificativă a timpului pentru operațiile manuale auxiliare Se cere șlefuirea unei suprafețe cilindrice cu un diametru de mm până la o lungime de mm la piesa de prelucrat, șlefuirea unei caneluri și teșit X ° (Fig ) Cu metoda obișnuită de prelucrare pe un strung / mașină cu un singur suport de scule, trei freze sunt instalate în suportul de scule: o freză de tăiere - pentru strunjirea unei secțiuni cilindrice, care navochny - pentru întoarcerea canelurilor, prin trecere - pentru teșire În acest caz, atunci când adânciți fiecare dintre freze, este necesar să navigați de-a lungul diferitelor diviziuni ale cadranului de alimentare transversală, după efectuarea fiecărei tranziții, întoarceți suportul de scule Smochin Prelucrarea capătului rolei atunci când se lucrează cu un singur suport de scule într-o nouă poziție, atunci când lucrați la opriri, aveți un opritor cu două poziții sau un opritor cu limitator de lungime Dacă există un suport suplimentar de scule, un tăietor de tăiere (Fig ) poate fi instalat într-un suport de scule convențional și o secțiune cilindrică cu un diametru de mm poate fi rotită la o lungime de mm După aceea, trebuie să * setați opritorul longitudinal și să luați freza spre dvs Pe aceeași oprire, instalați în suportul suplimentar de scule din spate două freze întoarse cu lamele în jos - canelura și trecerea prin trecerea La această instalare a tăietorilor, prelucrarea se va desfășura după cum urmează După rotirea suprafeţei cilindrice până la oprire, freza de înţepare este retrasă în direcţia transversală, aşa cum este indicat de săgeata din fig Pe măsură ce freza de tăiere se retrage, frezele și ale suportului de sculă suplimentar se apropie de suprafața piesei de prelucrat și, tăind în ea, șlefuiesc o canelură și teșit Cu această metodă de prelucrare Smochin Prelucrarea capătului rolei atunci când se lucrează cu un suport suplimentar de scule adâncirea se produc incisivi conform a două diviziuni diferite ale limbului în loc de trei, nu este nevoie ascuțirea în turele suportului de scule, condițiile de lucru ale tăietorilor instalate în suportul suplimentar de scule sunt îmbunătățite (deoarece forțele de tăiere sunt îndreptate în jos) O metodă integrată pentru reducerea timpului de bucată Foarte des, căutarea inovatorilor în ceea ce privește reducerea timpului de piesă merge în mai multe direcții în același timp O astfel de reducere multilaterală a timpului de procesare, în același timp, în Strunjitor de metal chilis o dată și jumătate și atelierul Prima operație A doua operație Smochin Montarea și fixarea piesei, a-la propunerea tovarășului Bykov; b - după propunerea tovarăşului Bykov câte direcții a primit numele unei metode complexe de procesare de mare viteză Metoda complexă constă în faptul că, în urma implementării măsurilor de reducere a timpului principal, auxiliar și pregătitor-final, se obține o reducere generală a timpului de procesare Datorită aplicării complexe a metodelor de lucru de mare viteză pe secțiunea de mare viteză a maestrului I T Belov (uzina proletariană Krasny), producția șantierului și producția per muncitor au fost crescute - costul de producție a scăzut până în / (c) Utilizarea unei metode complexe duce adesea la o schimbare - parțial sau întreg procesul tehnologic de prelucrare Un exemplu de astfel de îmbunătățire este o modificare a ordinii de prelucrare a unei piese conform propunerii laureatului Premiului Stalin P Bykov în fig ,a prezintă instalarea și fixarea existentă a piesei, iar în fig - instalarea și fixarea aceleiași piese la propunerea tovarășului Bykov Prima operațiune de prelucrare a piesei (Fig , a) a fost efectuată într-o mandrină cu patru fălci, aliniată de-a lungul suprafeței A; această suprafață a fost prelucrată la dimensiune, iar capătul B a fost tăiat Pentru a doua operație, în timpul procesării, a fost folosită o mandră cu trei fălci capul B și orificiul piesei au fost ascunse Principalul dezavantaj al acestei metode de prelucrare a fost timpul mare necesar pentru alinierea piesei într-o mandrina cu patru fălci P Bykov a propus o altă metodă de prelucrare, și anume: în timpul primei operațiuni (Fig ), strângeți piesa într-o mandrină cu trei fălci peste suprafața L, tăiați capătul B, găuriți și găuriți P Bykov efectuează a doua operațiune prin instalarea piesei pe un dorn neted /, împreună cu care piesa se rotește direct din dispozitivul de antrenare al mandrinei , în timp ce rotește suprafața A și al doilea capăt B Datorită acestei metode de prelucrare, nu este nevoie să instalați și să aliniați piesa într-un mandrina cu patru fălci, ceea ce a durat mult; a crescut, de asemenea, precizia locației suprafeței exterioare în raport cu gaura eu La fabricarea pieselor scurte cu găuri, se utilizează adesea următoarea metodă tehnologică Pregătire pentru mai multe piesele sunt fixate cu un capăt în cartuș, iar cu celălalt capăt centrul contrapuntului este sprijinit și rotit de-a lungul suprafeței cilindrice exterioare (Fig , a) Apoi, canelurile sunt tăiate pe întreaga piesă de prelucrat la o distanță egală cu lungimea piesei prelucrate, plus un adapost pentru tăierea feței de capăt Canelurile sunt tăiate la o astfel de adâncime încât diametrul jumperului să fie cu , - , mm mai mic decât diametrul burghiului cu care se plănuiește să foreze o gaură în piesa de prelucrat După aceea, piesa de prelucrat incizată este instalată în camele alezate și este găurită Burghiul, mergând mai adânc în piesa de prelucrat, găurește succesiv un jumper după altul, separând piesele individuale ale bucșelor una de cealaltă (Fig ) Smochin Realizarea bucșelor scurte, strunjirea și tăierea; b - foraj Această abordare creează următoarele beneficii: timpul de apropiere și retragere a burghiului și tăietorului este redus semnificativ, deoarece mai multe piese sunt prelucrate într-o singură instalație; unealta de tăiere, cea mai puțin durabilă dintre toate sculele de tăiere implicate în procesare, și care lucrează cu avansuri mici, face o mică parte din lucru, adâncind o lungime mică Ca urmare, timpul de finalizare a operațiunii - găurire, tăiere și strunjire - este redus semnificativ Exemplele pe care le-am avut în vedere de creștere a productivității muncii arată doar principalele direcții în munca inovatorilor în producție Cu toate acestea, aceste exemple sunt departe de a epuiza toate metodele de lucru rațional În fiecare zi se naște din ce în ce mai multe metode de muncă noi, care adesea schimbă radical vechile metode ca necorespunzătoare stării tehnologiei sovietice moderne Răspunzând inițiativei lui Alexander Chutkih, liderii producției se străduiesc nu numai să crească producția, ci și Alexander Chutkikh - acum maistru la fabrica de pieptată Krasnokholmsk, inițiator al mișcării pentru dezvoltarea produselor de calitate excelentă; pentru introducerea unor noi metode de organizare a producției, i s-a acordat Premiul Stalin * și își îmbunătățesc calitatea - se străduiesc nu numai să lucreze fără căsătorie, ci și să producă produse de o calitate excelentă Dezvoltarea rapidă a emulației socialiste în Uniunea Sovietică a făcut posibilă transferarea unor spații întregi, secțiuni și chiar ateliere de fabrici la metode avansate de lucru Inițiatorul acestui angajament este maistrul uzinei Calibre, câștigătorul Premiului Stalin N Rossiysky Experiența de muncă a tovarășului Rossiysky s-a răspândit rapid în toată țara Există multe exemple în fabricile din țara noastră când operatorii individuali de mașini avansati, datorită îngrijirii atente și a funcționării corecte a utilajelor alocate, le mențin ani de zile în stare de funcționare Deci, nobilul strung cu viteză de strunjări, câștigător al Premiului Stalin B I Kulagin pentru perioada - a dezvoltat de norme anuale, în timp ce mașina sa-uneltă nu a fost niciodată supusă unor reparații majore sau medii Metoda ing F Kovaleva În , metoda ing F Kovaleva Metoda ing Kovaleva constă în selectarea metodelor raționale a lucrătorilor avansați în prelucrarea pieselor pe mașini-unelte și în predarea celor mai bune metode de muncitori implicați în prelucrarea acestor piese Această metodă s-a răspândit mai întâi în industria textilă, iar apoi mișcarea de creștere a productivității muncii după metoda ing F Kovaleva a acoperit toate celelalte industrii Ordinea de lucru după metoda tovarășului Kovalev este următoarea: ) sunt selectate cele mai bune tehnici; ) tehnicile selectate sunt studiate și aprobate pentru introducerea lor în producție; ) se întocmesc instrucțiuni privind metodologia de implementare a celor mai bune practici; ) se organizează instruirea maiștrilor și a maiștrilor în aceste tehnici; ) se oferă instruire pentru cele mai bune metode ale lucrătorilor din magazin Lucru cu mai multe stații Munca pe mai multe mașini este munca simultană a unui muncitor pe mai multe mașini Toate lucrările manuale la fiecare dintre mașinile deservite, adică setarea și strângerea piesei de prelucrat, pornirea și oprirea mașinii, îndepărtarea piesei prelucrate etc , se efectuează într-un moment în care piesele sunt deja prelucrate pe celelalte mașini Numărul de mașini pe care le poate deservi un muncitor este determinat din următoarea condiție: timpul de lucru al unei mașini trebuie să fie egal sau mai mare decât suma timpului de lucru manual la toate celelalte mașini combinate Dacă timpul de lucru al unei mașini este mai mare decât suma timpilor de lucru manual pe toate celelalte mașini combinate, atunci diferența va fi liberă, adică timpul neîncărcat al lucrătorului Să presupunem că trei strunguri prelucrează piese cu aceeași piesă de timp egal cu minute minute pentru lucru manual În consecință, minute sunt cheltuite pentru funcționarea directă a mașinii, adică pentru lucrul cu mașină Să reprezentăm acest lucru pe un grafic (Fig ), amânând timpul de funcționare al mașinilor și timpul de funcționare al strunjitorului în minute de-a lungul liniei orizontale superioare Apoi, trasați timpul manual de minute și timpul mașinii de minute pe graficul pentru prima mașină După minute petrecute la lucru manual, strungarul, după ce a pornit prima mașină, trece la a doua mașină și aici face lucru manual, pentru care se acordă un timp de minute După pornire, a doua mașină funcționează, ca și prima, timp de minute, care este reprezentată pe grafic După pornirea celei de-a doua mașini, muncitorul se duce la a treia mașină, unde din nou petrece minute pentru lucru manual El conventii' Timp- făcut singur Timp liber Smochin Program de întreținere pentru trei strunguri Timpul de lucru al mașinii pornește mașina și revine la prima mașină care nu a terminat încă procesarea piesei Întrucât în timpul lucrului de mașină a primului utilaj, egal cu minute, muncitorul a efectuat lucru manual la a doua și a treia mașină, pentru care se acordă un timp de minute, atunci are timp liber egal cu minute Acest lucru este prezentat în FIG în coloana de jos Exemplul de mai sus arată în mod clar că funcționarea simultană a unui strunjitor pe trei mașini este destul de posibilă Mai mult, pentru a încărca complet strunjitorul, ar putea fi adăugată încă o mașină pentru o altă operațiune, în care timpul manual nu depășește minute, iar timpul mașinii este de minute sau un multiplu de (de exemplu, sau de minute) Pentru a obține cele mai bune rezultate în lucrul cu mai multe mașini, sunt necesare anumite condiții: ) trebuie să se stabilească prin calcul că în timpul lucrului cu mașina unei mașini, strunjitorul va fi controlat liber cu toate lucrările manuale la celelalte mașini; ) este necesar să se echipeze mașinile autopropulsate ale tuturor mașinilor cu întrerupătoare automate, astfel încât strunjitorul să nu se teamă de defectarea uneia sau alteia mașini atunci când întreține alte mașini; ) un operator cu mai multe mașini ar trebui să fie scutit de la efectuarea lucrărilor auxiliare la întreținerea locului de muncă - livrarea pieselor și sculelor la locul de muncă, ascuțirea sculelor, primirea comenzilor de lucru etc ; ^ ) ridicarea și instalarea pieselor grele pe mașină, care necesită un stres fizic semnificativ, trebuie să fie complet mecanizate; ) aranjarea mașinilor trebuie făcută astfel încât să se minimizeze timpul de trecere a lucrătorului de la mașină la mașină Întrebări de control , Care sunt principalele direcții în care merg strunjitorii inovatori pentru a crește productivitatea muncii? Ce modalități cunoașteți pentru a reduce timpul mașinii? Dați exemple de reducere a timpului pe calculator Cum reduc strunjitorii inovatori timpul neproductiv? Care este o metodă cuprinzătoare de reducere a timpului de bucată? Care este metoda ing F Kovaleva? Ce este munca cu mai multe stații? Care sunt principalele condiții necesare pentru trecerea la întreținerea cu mai multe mașini? APLICAȚII ANEXA UNGHII DE LA LA ° Grade Minute , , , , , , , , , , ? , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , I , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , - , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , Continuare Grade Minute , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , t , , , , , , , , ' f Continuare Grade Minute o / - Oi APENDICE Pașaportul Ministerului unui strung de șurub Inventar Nr Tip Strung de șuruburi An fabricație Fabrică Uzina de producție ^Krasny Proletar*, Moscova Model IA Clasa de precizie H Locul de instalare Număr de serie Mașina este deosebit de potrivită sau adaptată Greutatea mașinii kg , " Notă Denumirile mânerelor din secțiunea "Mecanica mașinii" din acest pașaport corespund denumirilor din Fig Dimensiune: lungime mm \ latime mm \ inaltime mm Date de bază Dimensiuni principale Subler Cel mai mare diametru al piesei instalate deasupra patului, în mm Număr de tăietori în suportul de scule Cele mai mari dimensiuni ale suportului de scule în mm lățime Distanța dintre centre în mm înălțime Înălțimea de la suprafața de sprijin a frezei până la linia centrală în mm Lungimea adânciturii până la placa frontală în mm fără Distanța maximă de la axa centrală la marginea portsculului în mm total în mm nr Numar de etriere fata spate Inaltimea centrului in mm nr Dimensiunile pieselor de prelucrat Numărul capetelor de tăiere în suport nr Diametru maxim bară în mm Cursă maximă în mm manuală Longitudinal transversal deasupra vârfului etrierului în mm ; ; deasupra fundului etrierului în mm nr în adâncitură în mm nr pe rola ; ; Lungime maximă de strunjire în mm pe șurubul ; ; nr Pasul filetului metric în mm max Oprire de comutare da nu inch (număr de fire per *) Călătorie rapidă nu nu modular în mm , k k Prețul unei diviziuni a cadranului în mm j , Oi Subler Mișcare pe rotație a membrului în mm Longitudinal transversal Glisiera tăietorului Unghi maxim de rotație în grade ± , ° Prețul unei diviziuni a scalei de rotație ° Cursă maximă în mm DE LA Prețul unei diviziuni a membrului în mm , Perekeshenie pentru o tură a membrului în mm Indicator de fir nr Protecție la suprasarcină | Există Blocare | Există Șurub pentru strângerea panei când piulița șurubului cod este uzată Schiță șubler Anexa (continuare) Ax Con: Morse nr Diametrul alezajului axului- mm Schiță de capăt axului Frânare ax Există mânere contrapunctură Convex: sistem Morse nr Cea mai mare mișcare a penei în mm Prețul unei diviziuni a scalei de mișcare a penei în mm riglă nr fără vernier Decalaj lateral în mm înainte spatele Prețul unei împărțiri a scalei deplasării transversale în mm nr Accesorii si accesorii Pentru a ține o piesă de prelucrat Pentru a instala și întreține o mașină Mandrine Tip Greutate în kg Diametru clemă în mm Mânere detașabile | Nu Angrenaje înlocuibile lesa speciala angajare max Modul Jantă Lățimea gaură Diam Material - , mm mm mm St Cam până la se autocentrează -x Număr de dinți: , , , Lune- ( mobil deschide tu nemiscat inchide/sh Unitatea de antrenare Tip de antrenare Motor electric individual RPM Fără contramotor Mașină cu scripete de preluare Motoare electrice Curele si lanturi Scop Acționare Acționare pentru pompa de răcire a fluidului mașinii Locație Acționare principală Număr de rotații pe minut Etape Dimensiuni normale ale curelelor, lanțurilor (Nr standard și producător) Cureaua trapezoidale B GOST - Puterea în ket Nr stoc Numărul de rânduri de curele Anexa (continuare) Mecanica mașinilor Mecanismul principal de mișcare Nr pași Poziția mânerelor Numărul de spire ale unui ax în min Cuplul maxim admisibil pe ax în kgm Putere pe ax în ket K p d Veriga cea mai slabă (denumirea mânerelor) rotație înainte rotație inversă în funcție de acționare în funcție de cea mai slabă verigă , P , , Roată dinţată , , , , " , , , , , , Verde § Verde , , , IR , , , , , - , , , - , , , , , , , , , , ' , , sz Q , , dZ , , O) * shshl , , nr o , , S CU , , ► S , , ) , , CU o , , , , S , , , , , , , , , , , , , , , , , , până la CQ , , , , CQ O , , t , , , , , , Longitudinal! Cea mai mare forță permisă de mecanismul de avans, în kg Transversal! Dirijare / Nume Nume Material Tipul și dimensiunea piesei de prelucrat Numărul de bucăți dintr-un lot Compilat Setarea conținutului și tranziții Scheme de tranziție corpuri de fixare Instalați piesa de prelucrat în mandrina și asigurați-o Tăiați capătul pe o parte Centrați piesa de prelucrat pe o parte Instalați piesa de prelucrat în mandrina cu celălalt capăt și fixați-o Tăiați capătul piesei de prelucrat la o dimensiune de mm Centrați piesa de prelucrat pe cealaltă parte Instalați piesa de prelucrat în mandrina și asigurați-o Rotiți cilindrul la un diametru de mm până la o lungime de mm brut Mandrina cu auto-aliniere cu trei fălci Mandrina cu autocentrare cu trei fălci Mandrină de foraj Mandrina cu autocentrare cu trei fălci Accent pe pat Mandrina cu autocentrare cu trei fălci Mandrină de foraj Cartuș cu autocentrare Accent pe pat, centru ANEXA coloană de întoarcere detalii despre produse Artă X, sb- kg/mm Produse laminate x mm buc Ivanov Apăsați pe Coloană Desen de detaliu - ' Mașină pentru prelucrare Nume, tip, producător Scurtă descriere Strung de tăiere cu șuruburi din fabrică / Krasny Proletarian * model A Înălțimea centrului mm Distanța dintre centre mm Data /V | Verificat de Petrov LachaTsCh Instrument Dimensiunile piesei de prelucrat în mm Mod de operare măsurarea tăierii f сЗ S •=( lungimea adâncimea de tăiere t în mm "OKO sunt și viteza de tăiere ѵ V M[M N] număr de rotații p în rpm număr de treceri timp de bază To în min Dispozitiv de tăiere îndoit Т К , , Burghiu de centrare Р - , , , Prin tăietor curbat Т К Riglă , , Burghiu de centrare Р - , , , Dispozitiv de tăiere T K Etrier vernier , ON , Turner metal Pasul j Instalare | Tranziție | Conținutul setărilor și tranzițiilor D Așezați piesa de prelucrat în mandrina cu celălalt capăt și fixați Rotiți cilindrul la mm la o lungime de mm de la celălalt capăt în tiraj P E Așezați piesa de prelucrat în centre și fixați Rotiți cilindrul la o lungime de mm și cilindrul mm la o lungime de mm Canelură mm și teșit % Q finisaj E - II Așezați piesa de prelucrat în centre cu celălalt capăt și fixați Rotiți cilindrul la o lungime de mm și cilindrul mm la o lungime de mm Canelură mm și teșitură X ° curată IV G Așezați piesa de prelucrat în centre și fixați cilindrul la o lungime de mm finisat V Așezați piesa de prelucrat în mandrina și asigurați-l Tăiați filetul M X , la o lungime de mm I Introduceți piesa de prelucrat în mandrina cu autocentrare cu celălalt capăt și asigurați-l Tăiați filetul M ^ , la o lungime de mm finisaj Scheme de tranziție Adapta- leniya Mandrina cu autocentrare, oprire pe pat, centru Centre, accent pe pat, guler cu auto-prindere Centre, accent pe pat, guler cu auto-prindere centru rotativ Mandrina cu autocentrare cu trei fălci, suport matriță Mandrina cu autocentrare cu trei fălci, suport matriță Anexa (continuare) Instrument Dimensiunile piesei de prelucrat în mm Mod de operare măsurarea tăierii S cs S "=s lungime adâncime de tăiere t în mm 'o" I R E M turaţie de tăiere ѵ V MfMUH număr de rotaţii n în rpm număr de treceri timp de bază Merge în min Dispozitiv de tăiere T K Etrier vernier , ON , Dispozitive de tăiere - buc , tăietor de tăiere, prin tăietor T K Etrier Vernier, suport X^ , , , , , Același * Etrier Vernier, suport OXb , , , , , Freză prin tăiere T K Etrier Vernier, suport X , , , Matriță M '^ , Ecartament filetat Nr x , - , , matriță # x , Calibrul filetului # x , , , * CUPRINS Pagină De la autori Introducere SECȚIUNEA ÎNTÂI ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCĂ SIGURANȚĂ Capitolul I Organizarea locului de muncă Locul de muncă al unui strungar Ordinea si curatenia la locul de munca Organizarea muncii la locul de muncă Capitolul II Siguranță și Semnificația măsurilor de siguranță Măsuri de siguranță pe teritoriul întreprinderii Siguranța în atelierele de mașini Instrucțiuni de bază de siguranță Reguli de securitate la incendiu SECȚIUNEA A DOUA strunguri Capitolul III Angrenaje utilizate la mașinile-unelte Piese mașini Transmisia cu curea Angrenaj Angrenaj melcat Cremallera și pinionul Șurub și piuliță Arbore Rulmenți Cuplaje Capitolul IV Dispozitivul strungurilor Principalele componente și mecanisme ale strungului Pat Capul Axul Conpozit treizeci Mecanismul de alimentare Etrier Sorț Capitolul V Principalele tipuri de strunguri Clasificarea strungurilor Strung de tăiere cu șuruburi A Strung de debitat model Pagină Tokaryo-vyytorezyyi stajots model , , Strunguri multi-tăiere Mașini rotative Strunguri automate Acționări ale strungurilor Reguli pentru îngrijirea unui strung Pașaportul strungului SECȚIUNEA A TREIA FUNDAMENTELE TEORIEI TĂJERII METALULUI SELECTAREA CONDIȚILOR DE TĂIERE Capitolul VI Fundamentele teoriei tăierii metalelor Lucrul tăietorului Părțile și elementele principale ale sculei de strunjire Suprafețe de prelucrare Unghiurile de tăiere și scopul lor Formarea așchiilor Materiale utilizate pentru fabricarea incisivilor Conceptul elementelor modului de tăiere Informații de bază despre forțele care acționează asupra tăietorului și puterea • tăiere Căldura de tăiere și durata de viață a sculei Considerații privind viteza de tăiere Capitolul VII Noțiuni de bază pentru viraj de mare viteză Geometria sculei pentru tăiere de mare viteză Proiectări de freze pentru tăiere de mare viteză Evacuatori de așchii Capitolul VIII Selectarea datelor de tăiere pentru strunjirea de mare viteză Alegerea adâncimii de tăiere Selectarea furajelor Selectarea vitezei de tăiere Cerințe pentru mașinile de strunjire de mare viteză SECȚIUNEA A PATRA TOLERANȚE ȘI ATERIZĂRI INSTRUMENT DE MĂSURARE Glam IX Toleranțe și potriviri Conceptul de interschimbabilitate a pieselor Împerecherea pieselor Conceptul de toleranțe Spații libere și etanșeitate Potriviri și clase de precizie Sistemul de găuri și sistemul de arbore Tabelele de abateri Capitolul X Instrument de măsurare Riglă de măsurare Etriere Nutrometru șubler Vernier cu o precizie de măsurare de , mm Indicator de adâncime Etrier de precizie Micrometru Stichme Instrumente de măsurare limită Calibre și indicatoare de grosime software Pagină Capitol unsprezece Capitolul capitol Cap Capitol Cap, SECȚIUNEA CINNEA OPERAȚII DE BAZĂ ȘI LUCRĂRI EFECTUATE LA STRUNGUL XI Întoarcerea suprafețelor cilindrice exterioare Freze pentru strunjire longitudinală Instalarea și fixarea tăietorului ' Instalarea și fixarea pieselor în centre Configurarea mașinii pentru prelucrare în centre Instalarea și fixarea pieselor în mandrine Înșurubarea și desfacerea mandrinelor de fălci Tehnici de strunjire a suprafețelor cilindrice netede Prelucrarea pieselor în repaus stabil Tehnici de strunjire a suprafețelor cilindrice cu margini Condiții de tăiere pentru strunjire Căsătoria la întoarcerea suprafețelor cilindrice și măsuri pentru prevenirea acesteia Siguranta la intoarcerea suprafetelor cilindrice XII Tăierea capetelor și marginilor Dispozitive de tăiere Tehnici de tăiere a capetelor și a marginilor Moduri de tăiere pentru subtăiere Căsătoria la tăierea capetelor și marginile și măsurile de prevenire XIII Caneluri și tăiere exterioare Freze pentru canelare și despărțire Tehnici de canelare și tăiere Condiții de tăiere pentru canelare și despărțire Măsurarea canelurilor Căsătoria în timpul canelurii și tăierii și măsurile de prevenire a acesteia XIV Forarea și alezarea găurilor Burghiu Ascuțirea burghiilor elicoidal Burghie de fixare Tehnici de foraj Condiții de tăiere pentru găurire și alezare Metode de lucru de înaltă performanță pentru găurire și alezare Căsătoria în timpul forajului și măsurile de prevenire a acesteia XV Centrarea Găurile centrale Tehnici de centrare Marcarea găurii centrale Condiții de tăiere pentru centrare Căsătoria în timpul concentrării și măsurile de prevenire a acesteia XVI Alezarea, alezarea și alezarea cilindrice găuri Canelarea canelurilor interne Prelucrarea oțelurilor pe dornuri Plictisitor Tehnici de găurire și găuri cilindrice oarbe Condiții de tăiere pentru găurire Căsătoria atunci când găuri plictisitoare și măsuri pentru a preveni aceasta Tehnici de tăiere a capetelor interioare și de întoarcere a interiorului caneluri Frecarea orificiilor cilindrice Pagină Alezarea găurilor cilindrice Măsurarea găurilor cilindrice, a canelurilor și a degajărilor Prelucrarea pieselor pe dornuri Capitolul XVII Înclinarea Conceptul de con și elementele sale Metode de obținere a suprafețelor conice la strung Prelucrarea suprafețelor conice prin rotirea părții superioare Subler ' Prelucrarea suprafețelor conice prin metoda deplasării transversale a corpului contrapuntului Prelucrarea suprafetelor conice folosind conic < conducători Prelucrarea suprafețelor conice cu freză lată Alezarea și alezarea găurilor conice Condiții de tăiere la prelucrarea găurilor cu alezoare conice Măsurarea suprafețelor conice Deșeuri în timpul prelucrării suprafețelor conice și măsuri de prevenire a acesteia Capitolul XVIII Întoarcerea suprafețelor modelate Freze formate Strunjirea cu freze profilate Strunjirea suprafețelor modelate cu freze normale Prelucrarea suprafețelor modelate după copiator Căsătoria la întoarcerea suprafețelor modelate și măsuri pentru prevenirea acesteia Capitolul XIX Finisarea suprafeței Lustruire Ajustare fină sau lepănire Rolling Capitolul XX Filetarea Informații generale despre fire Tipuri de fire și scopul lor Măsurarea firului Tăierea unui fir triunghiular cu matrițe , Tăierea firelor triunghiulare cu robinete * Tăierea unui fir triunghiular cu freze Filiere filetate Instalarea strungului pentru filetare Reguli de numărare a numărului de dinți ai angrenajelor înlocuibile Tehnici de tăiere a firelor triunghiulare cu freze Tehnici avansate de filetare triunghiulară Căsătoria la tăierea unui fir triunghiular cu freze și măsuri de prevenire Avertizări Tăierea firelor dreptunghiulare și trapezoidale Informații de bază despre filetarea cu freze rotative SECȚIUNEA A șasea INFORMAȚII GENERALE DESPRE ORGANIZAREA LUCRĂRII UNUI STRUNCHIAR ȘI DESPRE PROCESUL TEHNOLOGIC DE STRUNCHIRI Capitolul XXI Norma tehnică de timp și norma de producție Conceptul de norma tehnică a timpului și norma de producție Alcătuirea normei tehnice Tarifarea lucrărilor Sisteme de remunerare Pagină Capitolul XXII Contabilitatea economică Informații de bază despre prețul de cost Conceptul de contabilizare a costurilor pentru un atelier, secție, brigadă Capitolul(r) XXIII Concepte elementare ale procesului tehnologic Procesul tehnologic stă la baza organizării producţiei Elemente ale procesului tehnologic Diagrame de proces Principii de construcție a procesului tehnologic Selectarea unei metode de procesare Conceptul de baze Disciplina în procesul tehnologic Capitolul XXIV Tehnici de strunjire rațională Reducerea timpului mașinii Reducerea timpului neproductiv O metodă cuprinzătoare pentru reducerea timpului de bucată Funcționare cu mai multe stații Aplicații Editor V V Rzhavinsky Tehnolog, editor N N Gladkikh T- Semnat pentru publicare la /X , Uchetno-izd l , Dimensiune hârtie x / = , hârtie l - , cuptoare l Pret p k legat "Ordinul / Tipografia Oborongiz Pret p k Legat 